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@ Mischsystem zur Herstellung wasserverdunnbarer Uberzugsmittel 

(§5) Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Mischsy- 
stem fur die Herstellung von wasserverdunnbaren Uberzugs- 
mitteln mit genau festgelegter Tonung aus verschiedenen 
Basisfarben, das dadurch gekennzeichnet ist, daft das 
Mischsystem 

A) verschiedene Basisfarben A, die weniger als 5 Gew.-% 
Wasser, mindestens ein farb- und/oder effektgebendes 
Pigment, organisches Losemittel, mindestens ein wasserver- 
dunnbares Oder wasserdispergierbares Bindemittel sowie 
ggf. Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten, und 

B) mindestens eine wasserenthaltende, pigmentfreie Kom- 
ponente B enthalt. 

Die vorliegende Erfindung betrifft aufterdem ein Verfahren 
zur Herstellung von Uberzugsmitteln unter Einsatz dieses 
Mischsystems sowie die Verwendung des Mischsystems zur 
Herstellung von Wasserbasislacken fur die Beschichtung 

" von Automobilkarossen und/oder Kunststoffteilen, insbe- 

f sondere fur die Autoreparaturlackierung. 
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Beschreibung 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Mischsystem zur Herstellung von wasserverdunnbaren Uber- 
zugsmitteln mit genau festgelegter Tonung aus verschiedenen Basisfarben. 
5 Die vorliegende Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zur Herstellung dieser Uberzugsmittel mit genau 
festgelegter Tonung, bei dem verschiedene Basisfarben getrennt gelagert und erst kurz vor der Applikation zu 
dem Uberzugsmittel in dem gewiinschten Farbton gemischt werden. 

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung noch die Verwendung des Mischsystems zur Herstellung von 
Wasserbasislacken fur die Beschichtung von Automobilkarossen und/oder Kunststoffteilen sowie zur Herstel- 

10 lung von waBrigen Oberzugsmitteln fur die Reparaturlackierung. 

Obliche Verfahren zur Ausbesserung von Schadstellen an einer gegebenenfalls mehrschichtigen Lackierung 
beinhalten die sorgfaltige Reinigung und Schleifen, ggf. Spachteln und Fullern an der Schadstelle. Danach wird 
die Schadstelle ggf. nach einer weiteren Vorbehandlung ublicherweise deckend und auslaufend in die angrenzen- 
den Bereiche hinein mit Effektlacken, wie z. B. Metallicbasislacken, oder mit Unilacken gespritzt Nach Antrock- 

15 nung des so hergestellten Oberzuges werden der Oberzug und die angrenzenden Teile mit einem Klarlack 
uberspritzt und nach einer ggf. notwendigen Abluftzeit wird der Klarlackiiberzug gemeinsam mit den vorher 
aufgebrachten Schichten vorzugsweise bei Temperaturen zwischen 50 und 100° C getrocknet. 

Als Effekt-Lacke und/oder im Zweischichtverfahren aufgebrachte Unilacke fur das Ausbessern von Schad- 
stellen werden ublicherweise festkorperarme Lacke verwendet,die neben Bindemitteln farb- und/oder effektge- 

20 bende Pigmente und einen hohen Anteil organischer Losemittelgemische enthalten, 

Diese Lacke werden entweder vom Lackhersteller im gewiinschten Farbton geliefert, oder der Farbton wird 
vor der Applikation aus einem Mischsystem mehrerer Basisfarben hergestellt. Diese Herstellung aus einem 
Mischsystem hat den Vorteil, daB nicht jeder Farbton einzeln hergestellt und bevorratet werden muB und daB 
somit Produktions-, Distributions- und Lagerhaltungskosten gesenkt werden konnen. In beiden Fallen ist es 

25 notwendig, daB die gelieferten Lacke eine ausreichende Lagerstabilitat (mindestens 12 Monate) aufweisen. Fur 
ein Mischsystem hat auBerdem die Farbtongenauigkeit der Basisfarben eine groBe Bedeutung. 

Wahrend im Bereich der Serienlackierung zunehmend wasserverdunnbare Basislacke eingesetzt werden, 
werden im Bereich der Autoreparaturlackierung noch konventionelle, d. h. losemittelhaltige, Basislacke einge- 
setzt. Diese bisher fur die Reparaturlackierung verwendeten festkorperarmen Basislacke haben eine von den 

30 bisher fur die Serienlackierung verwendeten wasserverdunnbaren Basislacken deutlich verschiedene Zusam- 
mensetzung. So erfolgt beispielsweise die Rheologiesteuerung bei den konventionellen Systemen zum groBten 
Teil uber die Verdunstungsgeschwindigkeit der organischen Losemittel (Festkorperanstieg zwischen Applika- 
tionsgerat und zu lackierendem Objekt), wahrend bei den waBrigen Systemen die Rheologiesteuerung durch 
externe Verdickungsmittel oder durch entsprechende Modifikationen im Bindemittel erfolgt. Fur den Obergang 

35 von konventionellen zu wasserverdunnbaren Systemen ist daher ein bloBer Austausch der verwendeten Binde- 
mittel gegen wasserverdunnbare Bindemittel nicht ausreichend. 

Auch der Einsatz der im Bereich der Serienlackierung verwendeten wasserverdunnbaren Systeme im Bereich 
der Reparaturlackierung ist aufgrund der unterschiedlichen Anforderungen an die Systeme in beiden Bereichen 
zur Zeit nicht moglich. Die fur die Serienlackierung (Fahrzeugerstlackierung) verwendeten wasserverdunnbaren 

40 Metallic-Basislacke weisen namlich keine fur den Bereich der Reparaturlackierung ausreichende Lagerstabilitat 
auf, da bei diesen wasserverdunnbaren Lacken Probleme bei der Gasungsstabilitat (H2-Bildung durch Reaktion 
von Wasser mit der Aluminiumbronze) und/oder Effektstabilitat auftreten. Beides beeintrachtigt nachhaltig den 
Farbton bzw. die Aufsichthelligkeit der resultierenden Beschichtungen. Daher sind diese Systeme in der Repara- 
turlackierung nicht zum Einsatz gekommen. 

45 Aber nicht nur Effektpigmente enthaltende wasserverdunnbare Lacke zeigen Probleme hinsichtlich der 
Lagerstabilitat. Auch farbgebende Pigmente konnen durch langere Einwirkung von Wasser, z. B. in alkalischem 
Medium, angegriffen werden. Urn keiner zu groBen Einschrankung bei der Auswahl der handelsiiblichen 
Pigmente zu unterliegen, besteht auch ein Bedarf fur die Formulierung von lagerstabilen Basisfarben mit diesen 
farbgebenden Pigmenten. 

50 Aus wirtschaftlichen Grunden, zur Verbesserung der Arbeitssicherheit (Brandschutz) und zur Verringerung 
der Umweltbelastung beim Trocknen der Lackfilme ist man auch im Bereich der Reparaturlackierung bemiiht, 
organische Losemittel in den Oberzugsmitteln so weit wie moglich zu reduzieren. Die mangelnde Lagerstabilitat 
der bekannten wasserverdunnbaren Basislacke verhinderte jedoch bisher den Aufbau eines oben beschriebenen 
Mischsystems ausderartigen wasserverdunnbaren Basislacken. 

55 Aus der EP-A-3 20 552 ist nun ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen Uberzugs bekannt, bei 
dem auf das mit einem Fuller versehene Substrat zunachst eine waBrige, bevorzugt Metallicpigmente enthalten- 
de Oberzugszusammensetzung aufgebracht und getrocknet wird, ehe ein ublicher Wasserbasislack und anschlie- 
Bend ein Klarlack aufgebracht werden. Durch die Applikation der waBrigen Uberzugszusammensetzung vor der 
Basecoat/Clearcoat-Beschichtung soil eine Verbesserung des Metalliceffektes, insbesondere der Aufsichthellig- 

60 keit, erreicht werden. 

Dieses in der EP-A-3 20 552 beschriebene Verfahren ist hauptsachlich fur die Herstellung einer Erstlackierung 
geeignet, jedoch wird in der Beschreibung auch auf die Moglichkeit hingewiesen, dieses Verfahren im Bereich 
der Reparaturlackierung einzusetzen. 

Die in dem Verfahren der EP-A 3 20 552 eingesetzten waBrigen Uberzugszusammensetzung werden durch 
65 Einarbeiten einer Aluminiumpigmentpaste in waBrige Mischlacke hergestellt. Die verwendete Aluminiumpaste 
stellt dabei eine Anteigung von Aluminium-Bronze in organischen Losemitteln und einem Emulgator dar. Diese 
Aluminiumpaste setzt aber schon innerhalb weniger Stunden ab und fiihrt so zu Bodensatz. Dies wiederum ftihrt 
aber regelmaBig zu Farbtonabweichungen. Diese abgesetzte Paste ist nur bedingt mit geeigneten Ruhraggrega- 
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ten aufruhrbar. AuBerdern stehen Lackierern in der Regel derartige Ruhraggregate nicht zur Verfugung. 
Derartige Aluminiumpasten sind daher fur den Aufbau von Mischsystemen fur die Reparaturtackierung nicht 
geeignet. 

Auch die nach Einarbeitung der Aluminiumpaste in die waBrigen Mischlacke erhaltenen waBrigen Oberzugs- 
zusammensetzungen zeigen eine unzureichende Lagerstabilitat, die nicht den Anforderungen der Lackierer 
genugt 

Weiterhin sind aus der EP-A-1 95 931 und der EP-A-2 97 576 waBrige Oberzugsmittel fur die Herstellung 
eines Mehrschichtuberzuges im Bereich der Serienlackierung bekannt. Die Herstellung der waBrigen Oberzugs- 
mittel erfolgt durch Einarbeitung einer Pigmentpaste in die waBrige Bindernitteldispersion. Die Pigmentpaste 
wird dabei durch Anreiben der entsprechenden Pigmente mit moglichst geringen Mengen eines Anreibeharzes 
sowie ggf. mit organischen Losemitteln und ggf. mit Wasser hergestellt. Der Aufbau eines Mischsystems fur den 
Bereich der Reparaturlackierung und die hierfur erforderlichen MaBnahmen, wie zum Beispiel die getrennte 
Lagerung einzelner Komponenten, sind jedoch in der EP-A-1 95 931 und der EP-A-2 97 576 nicht beschrieben. 
Die pigmentierten waBrigen Oberzugsmittel selbst sind dabei aufgrund der unzureichenden Lagerstabilitat nicht 
fur den Bereich der Reparaturlackierung geeignet. 

Auch aus der EP-B-38 127 sind waBrige Oberzugsmittel fQr die Herstellung eines Mehrschichtuberzuges im 
Bereich der Serienlackierung bekannt Die Herstellung der waBrigen Oberzugsmittel erfolgt wiederum durch 
Einarbeiten einer Pigmentpaste in die waBrige Bindernitteldispersion. Die Pigmentpaste wird dabei durch 
Anreiben der Pigmente mit einem Melaminharz sowie organischen Losemitteln hergestellt. Der Aufbau eines 
Mischsystmes fur den Bereich der Reparaturlackierung und die hierfur erforderlichen MaBnahmen sind aber 
wiederum nicht beschrieben. Auch diese pigmentierten waBrigen Oberzugsmittel der EP-B-38 127 sind aufgrund 
einer unzureichenden Lagerstabilitat nicht fur den Bereich der Reparaturlackierung geeignet. 

In der EP-A-3 68 499 sind wasserverdunnbare, insbesondere Metallicpigmente enthaltende Beschichtungs- 
massen mit einer verbesserten Lagerstabilitat beschrieben. Die Lagerstabilitat wird dadurch erzielt, daB zu- 
nachst eine wasserfreie Bindemittellosung aus 25 bis 95 Gew.-% eines Polyether- bzw. Polyesterpolyols, 2,5 bis 
50 Gew.-% eines Aminoplastharzes und 0 bis 50 Gew.-% eines organischen Losemittels hergestellt wird, in die 
die Pigmente eingearbeitet werden. Diese Bindemittellosung wird kurz vor der Applikation mit Wasser auf die 
jeweils gewiinschte Viskositat eingestellt. 

In der EP-A-3 68 499 ist die Verwendung der wasserfreien Bindemittellosungen in einem Mischsystem nicht 
beschrieben. AuBerdern ist die Verwendung der Beschichtungsmassen der EP-A-3 68 499 unter Reparaturbedin- 
gungen nicht mogiich, da der hohe Polyether/Polyester-Anteil nicht zu ausreichend wasserfesten Filmen fuhrt 
Ferner ist der erreichte metallische Effekt bei weitem nicht ausreichend fur die Fahrzeugerst- oder -reparatur- 
lackierung. 

SchlieBlich ist es aus dem Zeitschriftenartikel von Hauska und Racz in Farbe und Lack, 93. Jahrgang, Heft 2, 
1987, Seiten 103 bis 105 bekannt, die Lagerstabilitat von waBrigen Farbdispersionen u. a. dadurch zu verbessern, 
daB zur Herstellung der waBrigen Farbdispersionen Aluminiumpasten eingesetzt werden, die neben Aluminium- 
pigment ein Bindemittel enthalten, das mit dem Aluminiumpigment mischbar und vor dem Verbrauch mit 
Wasser verdunnbar ist Die in diesem Zeitschriftenartikel fur die Herstellung der Aluminiumpaste genannten 
Bindemittel eignen sich jedoch nicht fur den Einsatz in waBrigen Oberzugsmittel fur den Bereich der Autorepa- 
raturlackierung. Entsprechend wird auch bereits in dem Zeitschriftenartikel festgestellt, daB diese Methode 
keine industrielle Bedeutung hat. AuBerdern sind auch in diesem Zeitschriftenartikel der Aufbau eines Mischsy- 
stems sowie die hierfur erforderlichen MaBnahmen nicht beschrieben. 

Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Mischsystem zur Verfugung zu stellen, das 
die Herstellung wasserverdunnbarer Oberzugsmittel mit genau festgelegter Tonung aus verschiedenen Basisfar- 
ben ermoglicht. Insbesondere sollte dieses Mischsystem die Herstellung waBriger Oberzugsmittel ermoglichen, 
die fur die Reparaturlackierung, insbesondere von Schadstellen an Automobilkarossen, geeignet sind. Dabei 
sollte eine hohe Farbtongenauigkeit der Basisfarben gewahrleistet sein, urn so die gewtinschten Farbtone ohne 
aufwendige MaBnahmen beim Lackierer moglichst exakt und reproduzierbar einstellen zu konnen. Dies bedeu- 
tet auch, daB die fur den Aufbau dieses Mischsystem verwendeten Basisfarben eine sehr gute Lagerstabilitat ( > 
12 Monate) aufweisen mussen. SchlieBlich sollten die unter Verwendung dieses Mischsystems hergestellten 
waBrigen Oberzugsmittel sowohl im Falle von Effektlacken als auch im Falle von Unifarbtonen zu Beschichtun- 
gen mit guten mechanischen Eigenschaften fiihren. 

Dabei sollte dieses Mischsystem die Formulierung von Oberzugsmitteln gewahrleisten, die dieses hohe 
Qualitatsniveau bei einem im Vergleich zu den ublicherweise hergestellten Oberzugsmitteln verringerten Anteil 
an organischen Losemitteln gewahrleisten. 

Diese Aufgabe wird uberraschenderweise durch ein Mischsystem fur die Herstellung von wasserverdiinnba- 
ren Oberzugsmitteln mit genau festgelegter Tonung aus verschiedenen Basisfarben gelost, das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, daB das Mischsystem 

A) verschiedene Basisfarben A, die weniger als 5 Gew.-°/o Wasser, mindestens ein farb-und/oder effektge- 
bendes Pigment, organisches Losemittel, mindestens ein wasserverdiinnbares oder wasserdispergierbares 
Bindemittel sowie ggf. Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten, und 

B) mindestens eine wasserenthaltende, pigmentfreie Komponente B enthalt 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung von wasserverdtinnbaren 
Oberzugsmitteln mit genau festgelegter Tonung, bei dem verschiedene Basisfarben eines Mischsystems getrennt 
hergestellt und gelagert werden und erst kurz vor der Applikation des Oberzugsmittels gemischt werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB das erfindungsgemaBe Mischsystem eingesetzt wird. 
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SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung auch die Verwendung der Mischsysteme zur Herstellung von 
waBrigen Uberzugsmitteln fur die Reparaturlackierung, insbesondere zur Herstellung von Wasserbasislacken 
fur die Reparaturlackierung, insbesondere von Automobilkarossen. 

Es ist uberraschend und war nicht vorhersehbar, daB durch das erfindungsgemaBe Mischsystem die Herstel- 
5 lung von waBrigen Oberzugsmassen ermoglicht wird, die sich durch eine exakte und reproduzierbare Einstel- 
lung des gewiinschten Farbtons auszeichnen, ohne daB hierzu aufwendige MaBnahmen erforderlich sind. Ge- 
wahrleistet wird dies durch eine hohe Farbtongenauigkeit und eine entsprechend gute Lagerstabilitat der 
Basisfarben. Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB die erfindungsgemaB hergestellten Basisfarben gegen 
Einfrieren/Auftauen unempfindlich sind. Weiterhin weisen die so hergestellten waBrigen Oberzugsmassen den 
io Vorteil auf, daB sie zu Beschichtungen mit guten mechanischen Eigenschaften fuhren. 

Vorteilhaft ist ferner, daB durch das erfindungsgemaBe Mischsystem auch im Bereich der Reparaturlackierung 
Uberzugsmittel zur Verfugung gestellt werden, die den hohen Anforderungen hinsichtlich der Qualitat der 
Reparaturlackierung gerecht werden und dazu als Losemittel uberwiegend Wasser enthalten und in denen 
organische Losemittel nur noch in geringen Mengen enthalten sind. Neben wirtschaftlichen Vorteilen fuhrt 
15 dieser reduzierte Losemittelanteil zur Verbesserung der Arbeitssicherheit (Brandschutz) und zur Verringerung 
der Umweltbelastung beim Trocknen der Lackfilme. Dies ist insbesondere im Bereich der Reparaturlackierung 
von Automobilkarossen von Bedeutung, da die in diesem Bereich eingesetzten Effektlacke ublicherweise einen 
sehr hohen Losemittelanteil von bis zu 90% enthalten, um einen guten Metalleffekt zu gewahrleisten. 

Der erfindungsmaBe Einsatz im wesentlichen wasserfreier, bevorzugt vollig wasserfreier Basisfarben, bietet 
20 auBerdem den Vorteil, daB fur die Lagerung dieser Basisfarben Behalter verwendet werden konnen, die nicht 
(z. B. durch eine entsprechende Innenlackierung) gegen eine Korrosion durch Wasser geschutzt sein mussen. 
Weiterhin konnen fur die Formulierung der Basisfarben unter bestimmten Voraussetzungen auch wasseremp- 
findliche Pigmente eingesetzt werden, wodurch die zur Verfugung stehende Auswahl an Pigmenten erheblich 
vergroBert wird. 

25 Im folgenden sollen nun die einzelnen Komponenten des erfindungsgemaBen Mischsystems naher erlautert 
werden. 

Die Komponente A des Mischsystems kann alle lackublichen Pigmente enthalten, vorausgesetzt, daB sie nicht 
innerhalb kurzer Zeit (Zeitspanne zwischen dem Zusammenruhren der Komponenten A und B und der Applika- 
tion der Lacke) mit Wasser reagieren und daB sie sich nicht in Wasser losen. Die Komponente A kann dabei 

30 Effektpigmente und/oder farbgebende Pigmente auf anorganischer oder organischer Basis enthalten. Um eine 
moglichst universale Einsatzbreite zu gewahrleisten und moglichst viele Farbtone realisieren zu konnen, ist es 
bevorzugt, ein Mischsystem auf der Basis von nur farbgebende Pigmente enthaltenden Komponenten A und nur 
Effektpigmente enthaltenden Komponenten A aufzubauen. 
Zur Herstellung der Komponente A konnen alle ublicherweise bei der Formulierung von waBrigen Uberzugs- 

35 mitteln eingesetzten Effektpigmente eingesetzt werden. 

Beispiele fur geeignete Effektpigmente sind handelsubliche Aluminiumbronzen, die gemaB DE-OS 36 36 183 
chromatierten Aluminiumbronzen, handelsubliche Edelstahlbronzen sowie andere ubliche Metallplattchen und 
Metallflockenpigmente. Fur die Herstellung der Komponente A sind auch nicht metallische Effektpigmente, wie 
zum Beispiel Perlglanz- bzw. Interferenzpigmente geeignet. 

40 Beispiele fur geeignete farbgebende Pigmente auf anorganischer Basis sind Titandioxid, Eisenoxide, RuB u.a. 
Beispiele fur geeignete farbgebende Pigmente auf organischer Basis sind indanthrenblau, Cromophthalrot, 
Irgazinorange,Sicotransgelb, Heliogengrun u.a. 

Als Bindemittel fur den Einsatz in der Komponente A sind alle wasserverdlinnbaren bzw. wasserdispergierba- 
ren Bindemittel geeignet, die ublicherweise in waBrigen Uberzugsmitteln eingesetzt werden und die sich in Form 

45 organischer Losungen darstellen lassen. Die Wasserverdunnbarkeit bzw. Wasserdispergierbarkeit der Harze 
kann dabei auch durch Verwendung entsprechender Losevermittler als Cosolvens bzw. Solvens eingestellt 
werden. Entscheidend fiir die Auswahl der Bindemittel ist einerseits die gute Lagerstabilitat in organischer 
Losung, insbesondere auch die Fahigkeit, ein Absetzen der Pigmente zu vermeiden, sowie andererseits die 
problemlose Einarbeitbarkeit der Basisfarbe in die Komponente B bzw. die problemlose Einarbeitbarkeit der 

50 Komponente B in die Basisfarbe. Die Einarbeitbarkeit der Basisfarbe in die Komponente B bzw. die umgekehrte 
Einarbeitbarkeit konnen zwar auch durch die Verwendung von Dispergieradditiven, wie zum Beispiel ionische 
oder nichtionische Tenside, gesteuert werden. Derartige Additive sollten aber in moglichst geringen Mengen 
eingesetzt werden, um die Wasserfestigkeit der resultierenden Beschichtungen nicht zu beeintrachtigen. 

Insbesondere werden als Bindemittel fiir die Komponente A wasserverdiinnbare bzw. wasserdispergierbare 

55 und in organischer Losung darstellbare Polyurethanharze, Polyacrylatharze, Polyesterharze und Aminoplasthar- 
ze sowie deren Mischungen eingesetzt. 

Die als Bindemittel in den Basisfarben eingesetzten polyurethanharze sind prinzipiell bekannt. Geeignet sind 
beispielsweise die in der Literatur fiir den Einsatz in Wasserbasislacken beschriebenen Polyurethanharze, sofern 
diese Polyurethanharze — in Abwandlung der in der jeweiligen Literatur beschriebenen Herstellung — in Form 

60 organischer Losungen darstellbar sind. 

Beispiele fiir geeignete Polyurethanharze sind die in den folgenden Schriften beschriebenen Harze:. Ep- 
A-3 55 433, DE-OS 35 45 618, DE-OS 38 13 866 sowie die noch nicht veroffentliche deutsche Patentanmeldung 
DE 40 05 961.8. 

Bezuglich naherer Einzelheiten der Herstellung der Polyurethanharze und Beispiele geeigneter Verbindungen 
65 sei daher auf diese Schriften verwiesen. Die Polyurethanharze kommen allerdings im Unterschied zu den in 
diesen Schriften beschriebenen Polyurethanharzen nicht als waBrige Dispersion, sondern in einem oder mehre- 
ren organischen Losungsmitteln gelost zum Einsatz. Dies bedeutet, daB das Herstellverfahren der erfindungsge- 
maB eingesetzten Polyurethanharze gegenuber den in diesen Schriften beschriebenen Verfahren dahingehend 
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geandert wurde, daB statt der Herstellung einer Sekundardispersion ein Losen der Polyurethanharze in organi- 
schen Losemitteln erfolgt. Bevorzugt werden wasserverdunnbare Polyurethanharze eingesetzt, die ein zahlen- 
mittleres Molekulargewicht (Besttmmung: gelpermeationschromatographisch mit Polystyrol als Standard) von 
1000 bis 30 000, vorzugsweise von 1500 bis 20 000, sowie eine Saurezahl von 5 bis 70 mg KOH/g, vorzugsweise 
10 bis 30 mg KOH/g aufweisen und durch Umsetzung, vorzugsweise Kettenverlangerung, von Isocyanatgrup- 
pen aufweisenden Prapolymeren herstellbar sind. 

Die Herstellung des isocyanatgruppenhaltigen Prapolymeren kann durch Reaktion von Polyolen mit einer 
Hydroxylzahl von 10 bis 1800, bevorzugt 50 bis 1200mg KOH/g, mit uberschussigen Polyisocyanaten bei 
Temperaturen von bis zu 1 50° C, bevorzugt 50 bis 130°C, in organischen Losemitteln, die nicht mit Isocyanaten 
reagieren konnen, erfolgen. Das Aquivalentverhaltnis von NCO- zu OH-Gruppen liegt zwischen 2,0 : 1,0 und > 
1,0 : 1,0, bevorzugt zwischen 1,4 : 1 und 1,1 : 1. 

Die zur Herstellung des Prapolymeren eingesetzten Polyole konnen niedermolekular und/oder hochmoloku- 
lar sein und sie konnen reaktionstrage anionische Gruppen enthalten. Urn die Harte des Polyurethans zu 
erhdhen, kann man niedermolekulare Polyole einsetzen. Sie haben ein Molekulargewicht von 60 bis zu etwa 400, 
und konnen aliphatische, alicyclische oder aromatische Gruppen enthalten. Es werden dabei Mengen von bis zu 
30 Gew.-% der gesamten Polyol-Bestandteile, bevorzugt etwa 2 bis 20 Gew.-%, eingesetzt 

Urn ein NCO-Prapolymeres hoher Flexibility zu erhalten, sollte ein hoher Anteil eines uberwiegend linearen 
Polyols mit einer bevorzugten OH-Zahl von 30 bis 150 mg KOH/g zugesetzt werden. Bis zu 97 Gew.-% des 
gesamten Polyols konnen aus gesattigten und ungesattigten Polyestern und/oder Polyethern mit einer Molmas- 
se Mn von 400 bis 5000 bestehen. Die ausgewahlten Polyetherdiole sollen keine ubermaBigen Mengen an 
Ethergruppen einbringen, weil sonst die gebildeten Polymere in Wasser anquellen. Polyesterdiole werden durch 
Veresterung von organischen Dicarbonsauren oder ihren Anhydriden mit organischen Diolen hergestellt oder 
leiten sich von einer Hydroxicarbonsaure oder einem Lacton ab. Um verzweigte Polyesterpolyole herzustellen, 
konnen in geringem Umfang Polyole oder Polycarbonsauren mit einer hoheren Wertigkeit eingesetzt werden. 

Als typische multifunktionelle Isocyanate werden aliphatische, cycloaliphatische und/oder aromatische Poly- 
isocyanate mit mindestens zwei Isocyanatgruppen pro Molekul verwendet. Bevorzugt werden die Isomeren 
oder Isomerengemische von organischen Diisocyanaten. Aufgrund ihrer guten Bestandigkeit gegeniiber ultra- 
violettem Licht ergeben(cyclo)aliphatische Diisocyanate produkte mit geringer Vergilbungsneigung. 

Die zur Bildung des Prapolymeren gebrauchte Polyisocyanat-Komponente kann auch einen Anteil hoherwer- 
tiger Polyisocyanate enthalten, vorausgesetzt dadurch wird keine Gelbildung verursacht Als Triisocyanate 
haben sich Produkte bewahrt, die durch Trimerisation oder Oligomerisation von Diisocyanaten oder durch 
Reaktion von Diisocyanaten mit polyfunktionellen OH- oder NH-Gruppen enthaltenden Verbindungen entste- 
hen. Die mittlere Funktionalitat kann gegebenenfalls durch Zusatz von Monoisocyanaten gesenkt werden. 

Zur Herstellung festkorperreicher Polyurethanharzlosungen werden insbesondere Diisocyanate der allgemei- 
nen Formel (I) 

R 1 R' 

I I 
OCN — C — X — C — NCO (I) 

I i 
R 2 R 2 

eingesetzt, wobei X fur einen zweiwertigen, aromatischen Kohlenwasserstoffrest, vorzugsweise fur einen gege- 
benenfalls halogen-, methyl- oder methoxy-substituierten Naphtylen-, Biphenylen- oder 1,2-, 1,3- oder 1,4-Pheny- 
lenrest, besonders bevorzugt fur einen 1,3-Phenylenrest und R l und R 2 fur einen Alkylrest mit 1 bis 4 Kohlen- 
stoffatomen, besonders bevorzugt fur einen Methylrest stehen. Diisocyanate der Formel (I) sind bekannt (ihre 
Herstellung wird beispielsweise in der EP-A-1 01 832, US-PS-32 90 350, UP-PS-41 30 577 und US-PS-44 39 616 
beschrieben) und zum Teil im Handel erhaltlich (l,3-Bis(2-isocyanatoprop-2-yl)benzol wird beispielsweise von 
der American Cyanamid Company unter dem Handelsnamen TMXDI (MET A)® verkauft). 

Zusatzlich zu den Diisocyanaten der Formel (I) oder stattdessen konnen auch noch andere aliphatische 
und/oder cycloalipatische und/oder aromatische Polyisocyanate eingesetzt werden. Als Beispiele fur zusatzlich 
einsetzbare Polyisocyanate werden Phenylendiisocyanat, Toluylendiisocyanat, Xylylendiisocyanat, Bisphenylen- 
diisocyanat, Naphtylendiisocyanat, Diphenylmethandiisocyanat, Isophorondiisocyanat, Cyclopentylendiisocya- 
nat, Cyclohexylendiisocyanat, Methylcyclohexylendiisocyanat, Dicyclohexylmethandiisocyanat, Trimethylendii- 
socyanat, Tetramethylendiisocyanat, Pentamethylendiisocyanat, Hexamethylendiisocyanat, Propylendiisocya- 
nat, Ethylethylendiisocyanat und Trimethylhexandiisocyanat genannt. 

Polyurethane sind im allgemeinen nicht mit Wasser vertraglich, wenn nicht bei ihrer Synthese spezielle 
Bestandteile eingebaut und/oder besondere Herstellungsschritte vorgenommen werden. So konnen zur Herstel- 
lung der Polyurethanharze Verbindungen verwendet werden, die zwei mit Isocyanatgruppen reagierende H-ak- 
tive Gruppen und mindestens eine Gruppe enthalten, die die Wasserdispergierbarkeit gewahrleistet (Trager- 
gruppen). Geeignete Tragergruppen sind nichtionische Gruppen (z. B. Polyether), anionische Gruppen, Gemi- 
sche dieser beiden Gruppen oder kationische Gruppen. 

So kann eine so groSe Saurezahl in das Polyurethanharz eingebaut werden, daB das neutralisierte Produkt 
stabii in Wasser zu dispergieren ist Hierzu dienen Verbindungen, die zwei mit Isocyanatgruppen reagierende 
H-aktive Gruppen und mindestens eine zur Anionenbildung befahigte Gruppe enthalten. Geeignete, mit Isocya- 
natgruppen reagierende Gruppen sind insbesondere Hydroxylgruppen sowie primare und/oder sekundare 
Aminogruppen. Gruppen, die zur Anionenbildung befahigt sind, sind Carboxyl-, Sulfonsaure- und/oder 
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Phosphonsauregruppen. Bevorzugt werden Carbonsaure- oder Carboxylatgruppen verwendet. Sie sollen so 
reaktionstriige sein, daB die Isocyanatgruppen des Diisocyanats vorzugsweise mit den anderen gegenuber 
Isocyanatgruppen reaktiven Gruppen des Molekiils reagieren. Es werden dazu Alkansauren mit zwei Substitu- 
enten am a-standigen Kohlenstoffatom eingesetzt. Der Substituent kann eine Hydroxylgruppe, eine Alkylgrup- 

5 pe oder eine Alkylolgruppe sein. Diese Polyole haben wenigstens eine, im allgemeinen 1 bis 3 Carboxylgruppen 
im Molekiil. Sie haben zwei bis etwa 25, vorzugsweise 3 bis 10 Kohlenstoffatome. Das Carboxylgruppen 
enthaltene Polyol kann 3 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 50 Gew.-%, des gesamten Polyolbestandteiles im 
NCO-Prapolymeren ausmachen. 
Die durch die Carboxylgruppen-Neutralisation in Salzform verfugbare Menge an ionisierbaren Carboxyl- 

io gruppen betragt im allgemeinen wenigstens 0,4 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 0,7 Gew.-°/o, bezogen auf den 
Feststoff. Die obere Grenze betragt etwa 6 Gew.-%. Die Menge an Dihydroxialkansauren im unneutralisierten- 
Prapolymeren ergibt eine Saurezahl von wenigstens 5, vorzugsweise wenigstens 10. Bei sehr niedrigen Saure- 
zahlen sind La. weitere MaBnahmen zur Erzielung der Wasserdispergierbarkeit erforderlich. Die obere Grenze 
der Saurezahl liegt bei 70, vorzugsweise bei 40 mg KOH/g, bezogen auf den Feststoff. 

15 Die erfindungsgemaB verwendeten NCO-Prapolymeren konnen durch gleichzeitige Umsetzung des Polyols 
oder Polyolgemisches mit einem Diisocyanat-UberschuB hergestellt werden. Andererseits kann die Umsetzung 
auch in vorgeschriebener Reihenfolge stufenweise vorgenommen werden. Beispiele sind in der DE-OS 26 24 442 
und der DE-OS 32 10 051 beschrieben. Die Reaktionstemperatur betragt bis zu 150°C, wobei eine Temperatur 
im Bereich von 50 bis 130°C bevorzugt wird. Die Umsetzung wird fortgesetzt, bis praktisch alle Hydroxylfunk- 

20 tionen umgesetzt sind. 

Das NCO-Prapolymer enthalt wenigstens etwa 0,5 Gew.-% Isocyanatgruppen, vorzugsweise wenigstens 1 
Gew-°/o NCO, bezogen auf Feststoff. Die obere Grenze liegt bei etwa 15Gew.-%, vorzugsweise 10Gew.-%, 
besonders bevorzugt bei 5 Gew.-°/o. 

Die Umsetzung kann gegebenenfalls in Gegenwart eines Katalysators, wie Organozinnverbindungen und/ 

25 oder tertiaren Aminen durchgefuhrt werden. Um die Reaktionsteilnehmer in flussigem Zustand zu halten und 
eine bessere Temperaturkontrolle wahrend der Reaktion zu ermdglichen, ist der Zusatz von organischen 
Losemitteln, die keinen aktiven Wasserstoff nach Zerewitinoff enthalten, moglich. Die Menge an Losemittel 
kann in weiten Grenzen variieren und sollte zur Bildung einer Prapolymer-Losung mit geeigneter Viskositat 
ausreichen. Im allgemeinen werden 10 bis 70Gew.-°/o Losemittel, vorzugsweise 20 bis 50 Gew.-% Losemittel, 

30 bezogen auf den Festkorper eingesetzt. 

Die noch vorhandenen Isocyanatgruppen des Prapolymers werden mit einem Modifizierungsmittel umge- 
setzt. Diese Reaktion fiihrt insbesondere zu einer weiteren Verknupfung und Erhohung des Molekulargewichts. 
Die Menge dieses Modifizerungsmittels wird durch seine Funktionalitat und den NCO-Gehalt des Prapolyme- 
ren bestimmt. Das Aquivalentverhaltnis der aktiven Wasserstoffatome im Modifizierungsmittel zu den NCO- 

35 Gruppen im Prapolymer sollte in der Regel geringer als 3 : 1 sein und vorzugsweise im Bereich zwischen 1 : 1 
und 2 : 1 liegen. 

Bevorzugt werden als Modifizierungsmittel fur die Umsetzung mit dem Prapolymer Di-, besonders bevorzugt 
Tri- und/oder Polyole eingesetzt. 

Es konnen aber auch andere Verbindungen mit aktiven Wasserstoffatomen als Modifizierungsmittel einge- 

40 setzt werden, beispielsweise Polyamine, allerdings nur unter der Voraussetzung, daB die Umsetzung des Prapo- 
lymers mit dem Modifizierungsmittel in einem organischen Losemittel durchfuhrbar (kontrollierbar) ist und bei 
dieser Reaktion keine unerwunschten Reaktionen, wie z. B. die bei Einsatz von Polyaminen haufig beobachtete 
Gelierung an der Eintropfstelle des Amins, auftreten. 

Als Beispiel fur mindestens drei Hydroxylgruppen enthaltene Polyole seien Trimethylolpropan, Glycerin, 

45 Erythrit, Mesoerythrit, Arabit, Adonit usw. genannt Bevorzugt wird Trimethylolpropan eingesetzt. Die Umset- 
zung des Prapolymeren mit den Tri- und/oder Polyolen wird vorzugsweise durch die Stochiometrie der einge- 
setzten Verbindungen so gesteuert,daB es zu Kettenverlangerungen kommt. 

Die als Bindemittel fur die Komponente A eingesetzten Polyacrylatharze sind ebenfalls bekannt und beispiels- 
weise in DE-OS 38 32 826 beschrieben. Geeignet sind allgemeinen wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierba- 

50 re Polyacrylatharze, die sich in Form organischer Losungen darstellen lassen. 

Als Bindemittel fur die Komponente A geeignet sind auch wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare und 
in Form organischer Losungen darstellbare Polyesterharze. Eingesetzt werden beispielsweise entsprechende 
handelsubliche wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare Polyesterharze sowie die uberlicherweise in 
Wasserbasislacken eingesetzten Polyesterharze. 

55 Als Bindemittel fur die Komponente A sind auch wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare Aminoplast- 
harze geeignet. Bevorzugt werden wasserverdunnbare Melaminharze eingesetzt. Es handelt sich hierbei im 
allgemeinen um veretherte Melamin-Formaldehyd-Kondensationsprodukte. 

Die Wasserloslichkeit der Aminoplastharze hangt — abgesehen vom Kondensationsgrad, der moglichst 
gering sein soil- von der Veretherungskomponente ab, wobei nur die niedrigsten Glieder der Alkohol bzw. 

60 Ethylenglykolmonoetherreihe wasserlosliche Kondensate ergeben. Die groBte Bedeutung haben die mit Metha- 
nol veretherten Melaminharze. Bei Verwendung von Losungsvermittlern konnen auch butanolveretherte Me- 
laminharze in waBriger Phase dispergiert werden. Es besteht auch die Moglichkeit, Carboxylgruppen in das 
Kondensat einzufugen. Umetherungsprodukte hochveretherter Formaldehydkondensate mit Oxycarbonsauren 
sind tiber ihre Carboxylgruppen nach Neutralisation wasserloslich und konnen in den Basisfarben enthalten sein. 

65 Als Bindemittel konnen in den Basisfarben A selbstverstandlich auch Mischungen der genannten Bindemittel 
sowie zusatzlich oder alleine andere wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare Bindemittel eingesetzt 
werden. 

Bevorzugt enthalten die Basisfarben A als Bindemittel wasserverdunnbare Polyurethanharze oder wasserver- 
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dunnbare Aminoplastharze oder Mischungen aus wasserverdunnbaren Polyurethanharzen und Aminoplasthar- 

zen. 

Es ist erfindungswesentlich, daB die Basisfarben A im wesentlichen wasserfrei, bevorzugt vollig wasserfrei 
sind. Der Wassergehalt der Basisfarben soilte weniger als 5 Gew.-°/o, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Basisfarbe, betragen. 5 

Als Losemittel enthalt die Basisfarbe ein oder mehrere organische Losemittel. Beispiele fiir geeignete Lose- 
mittel sind insbesondere wasserldsliche bzw. wasserverdunnbare Losemittel, wie z. B. Alkohole, Ester, Ketone, 
Ketoester, Glykoletherester u.a. Bevorzugt eingesetzt werden Alkohole und Glykolether, besonders bevorzugt 
Butylglykol und Butanole. 

Es besteht dabei die Moglichkeit, bereits bei der Herstellung der Bindemittel Losemittel einzusetzen, die auch io 
spater als Losemittel in der Basisfarbe verbleiben. Haufiger wird jedoch zur Herstellung der Bindemittel ein 
anderes Losungsmittel eingesetzt, das nach der Herstellung der Bindemittel durch Vakuumdestillation oder 
Dunnschichtverdampfung schonend abdestilliert und durch ein Losemittel ersetzt wird, das in der Bindemittello- 
sung verbleibt, die dann in der Basisfarbe eingesetzt wird. Hohersiedende Losemittel sollten wasserloslich sein 
und verbleiben in der polyurethanharzlosung, die in der Basisfarbe eingesetzt wird, um das ZusammenflieBen der 15 
Polymerteilchen wahrend der Filmbildung zu erleichtern. 

So erfolgt beispielsweise die Herstellung der Polyurethanharzlosung in einem Keton, wie z. B. Methylethylke- 
ton oder Aceton. Nach Zugabe von Buylglykol erfolgt anschlieBend der Losemittelaustausch durch destillative 
Entfernung des Ketons (Methylethylketon, Aceton). Besonders bevorzugt sind als Losemittel fur die Herstellung 
des Polyurethanharzes Methoxipropylacetat, Ethoxiethylacetat und N-Methylpyrrolin, die nicht ausgetauscht 20 
werden mussen (kein aktiver Wasserstoff) und in der Komponente A verbleiben konnen. Ggf. konnen diese 
Losemittel fiir die Herstellung der Polyurethanharze auch im Gemisch mit Ketonen eingesetzt werden, wobei 
die Ketone aber nicht in der Basisfarbe verbleiben, sondern nach Herstellung des Polyurethanharzes ausge- 
tauscht werden. 

Die Komponente A kann auBerdem noch ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten. Beispiele fiir derartige 25 
Additive sind Entschaumer, Dispergierhilfsmittel, Emulgatoren, Verlaufsmittel u. a. 

Die Herstellung der Komponente A erfolgt nach dem Fachmann bekannten Methoden durch Mischen und 
ggf. Dispergieren der einzelnen Komponenten. So erfolgt die Einarbeitung von farbgebenden Pigmenten 
ublicherweise durch Anreiben (Dispergieren) der jeweiligen Pigmente mit einem oder mehreren der obenbe- 
schriebenen Bindemittel, die bevorzugt in Form ihrer Losungen in organischen Losemitteln eingesetzt werden. 30 
Ggf. kann zum Anreiben noch weiteres organisches Losemittel zugesetzt werden. Das Anreiben dieser Pigmente 
erfolgt mit Hilfe ublicher Vorrichtungen, wie beispielsweise Perlmuhlen und Sandmuhlen. 

Die Einarbeitung der Effektpigmente erfolgt ublicherweise durch homogenes Mischen der Effektpigmente 
mit einem oder mehreren Losemitteln. Diese Mischung wird dann in eine Mischung eines oder mehrerer der 
obenbeschriebenen Bindemittel, ggf. unter Zusatz von weiteren organischen Losemitteln, mittels eines Riihrers 35 
oder Dissolvers eingeriihrt. Die Bindemittel werden bevorzugt in Form ihrer Losungen in organischen Losemit- 
teln eingesetzt 

Die jeweiligen Mengenverhaltnisse an Pigment, Bindemittel und Losemittel richten sich dabei, wie dem 
Fachmann gelaufig ist, nach dem FlieBverhalten der Pigmentpaste und sind damit abhangig von dem jeweils 
verwendeten Pigment 40 

Einen weiteren erfindungswesentlichen Bestandteil des Mischsystems stellt die wasserhaltige Komponente B 
dar. Denkbar ist der Einsatz einer Komponente B, die nur entionisiertes Wasser enthalt und somit nur zur 
Einstellung der Verarbeitungsviskositat bzw. des Verarbeitungsfestkorpers der Basisfarben dient Bevorzugt 
enthalt die Komponente B jedoch mindestens ein rheologiesteuerndes Additiv. Ggf. kann die Komponente B 
noch weitere Hilfs- und Zusatzstoffe, ein oder mehrere wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare Binde- 45 
mittel und organische Losemittel enthalten. 

Als rheologiesteuerndes Additiv kommen vernetzte polymere Mikroteilchen, wie sie beispielsweise in der 
EP-A-38 127 offenbart sind, und/oder andere ubliche rheologische Additive zum Einsatz. So wirken als Verdik- 
ker beispielsweise anorganische Schichtsilikate, wie z. B. Aluminium-Magnesium-Silikate, Natrium-Magnesium- 
Schichtsilikate und Natrium-Magnesium-FluorLithium-Schichtsilikate des Montmorillonit-Typs sowie syntheti- 50 
sche Polymere mit ionischen und/oder assoziativ wirkenden Gruppen, wie Polyvinylalkohol, Poly(meth)acryla- 
mid, Poly(meth)acrylsaure, Polyvinylpyrrolidon, Styrol-Maleinsaureanhydrid- oder Ethylen-Maleinsaureanh- 
ydrid-Copolymere und ihre Derivate oder auch hydrophob modifizierte ethoxilierte Urethane oder Polyacrylate. 
Bevorzugt werden als Verdicker anorganische Schichtsilikate eingesetzt Besonders bevorzugt ist eine Kombi- 
nation aus carboxylgruppenhaltigem Polyacrylat-Copolymer mit einer Saurezahl von 60 bis 780, bevorzugt 200 55 
bis 500 mg KOH/g und einem Natrium-Magnesium-Schichtsilikat 

Bevorzugt wird das Natrium- Magnesium-Schichtsilikat in Form einer waBrigen Paste eingesetzt Besonders 
bevorzugte Pasten enthalten entweder 3 Gew.-% Schichtsilikat sowie 3 Gew.-% Polypropylenglykol oder 
2 Gew.-% Schichtsilikat und 0,6 Gew.-% Polypropylenglykol oder 2 Gew.-% Schichtsilikat und 2 Gew.-% ande- 
rer handelsublicher oberflachenaktiver Substanzen, wobei alle Prozentangaben auf das Gesamtgewicht der 60 
Paste bezogen sind. Diese waBrigen Pasten des Verdickungsmittels sollten nur der Komponente B und nicht der 
Komponente A zugesetzt werden. 

Fiir den Einsatz in der Komponente B geeignet sind die bereits bei der Beschreibung der Komponente A 
aufgefuhrten wasserverdunnbaren bzw. wasserdispergierbaren Polyurethan-, Polyacrylat-, Polyester- und Ami- 
noplastharze, so daB hier nur auf die Seiten 12 bis 20 der vorliegenden Beschreibung verwiesen wird. Im 65 
Unterschied zum Einsatz dieser Harze in der Komponente A konnen diese Bindemittel beim Einsatz in der 
Komponente B nicht nur als organische Losung sondern auch bevorzugt in einer wasserenthaltenden Form 
eingesetzt werden. Diese Uberfiihrung der Harze in die waBrige Phase erfolgt beispielsweise durch Neutralisa- 
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tion der Tragergruppen (zur Anionen- oder Kationenbildung fahige Gruppen, wie zum Beispiel Carboxylgrup- 
pen) und anschlieBendes Verdunnen mit Wasser, ggf. unter vorheriger teilweiser Entfernung des bei der Herstel- 
lung des Harzes eingesetzten organischen Losemittels oder durch direkten Aufbau des Harzes in Gegenwart 
von Wasser. Wegen weiterer Einzelheiten sei auf die Literatur verwiesen, in denen die Herstellung der Harze 
5 beschrieben ist (vgl. z. B. DE-OS 32 10 051, DE-OS 26 24 442, DE-OS 37 39 332, US-PS 47 19 132, EP-A-89 497, 
US-PS 45 58 090, US-PS 44 89 135, EP-A-38 127, DE-OS 36 28 124, EP-A-1 58 099, DE-OS 29 26 584, EP- 
A-l 95 931 und DE-OS 33 21 180). 

Ferner sind als Bindemittel fur die Komponente B auch wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare 
Polyurethanharze geeignet, die sich nicht in Form organischer Losungen darstellen lassen. Dabei handelt es sich 

10 insbesondere urn Polyurethanharze, bei denen das NCO-gruppenhaltige Prapoiymer mit einem Polyamin als 
Modifizierungsmittel umgesetzt wurde. 

Die Herstellung dieser Polyurethanharze erfolgt ublicherweise derart, daB das auf den Seiten 12 bis 18 der 
vorliegenden Anmeldung beschriebene NCO-Prapolymer zunachst wasserverdunnbar bzw. wasserdispergier- 
bar gemacht wird. Hierzu werden beispielsweise die anionischen Gruppen des NCO-Prapolymeren mit einem 

15 tertiaren Amin mindestens teilweise neutralisiert. 

Die dadurch geschaffene Zunahme der Dispergierbarkeit in Wasser reicht fur eine unendliche Verdunnbarkeit 
aus. Sie reicht auch aus, urn das neutralisierte polyurethan bestandig zu dispergieren. Die noch vorhandenen 
Isocyanatgruppen werden mit dem Modifizierungsmittel umgesetzt. Diese Reaktion fiihrt zu einer weiteren 
Verknupfung und Erhohung des Molekulargewichts. Als Modifizierungsmittel werden wasserlosliche Verbin- 

20 dungen bevorzugt, weil sie die Dispergierbarkeit des polymeren Endproduktes in Wasser erhohen. Geeignet 
sind organische Diamine, weil sie in der Regel die hochste Molmasse aufbauen, ohne das Harz zu gelieren. 
Voraussetzung hierfur ist jedoch, daB das Prapoiymer vor der Kettenverlangerung in Wasser dispergiert wird 
oder in anderer ausreichender Verdunnung vorliegt. Die Menge des Modifizierungsmittels wird von seiner 
Funktionalitat und vom NCO-Gehalt des Prapolymeren bestimmt. 

25 Die Anwesenheit von uberschussigem aktiven Wasserstoff, insbesondere in Form von primaren Aminogrup- 
pen, kann zu Polymeren mit unerwunscht niedriger Molmasse fiihren. Die Kettenverlangerung kann wenigstens 
teilweise mit einem Polyamin erfolgen, das mindestens drei Aminogruppen mit einem reaktionsfahigen Wasser- 
stoff aufweist Dieser Polyamin-Typ kann in einer solchen Menge eingesetzt werden, daB nach der Verlangerung 
des Polymers nicht umgesetzte Aminstickstoffatome mit 1 oder 2 reaktionsfahigen Wasserstoffatomen vorlie- 

30 gen. Solche brauchbaren Polyamine sind Diethylentriamin, Triethylentetramin, Dipropylentriamin und Dibuty- 
lentriamin. Bevorzugte Polyamine sind die Alkyl- oder Cycloalkyltriamine, wie Diethylentriamin. Um ein Gelie- 
ren bei der Kettenverlangerung zu verhindern, konnen auch kleine Anteile von Monoaminen, wie Ethylhexyla- 
min zugesetzt werden. 

Ferner sind als wasserverdunnbare bzw. wasserdispergierbare Bindemittel fur die Komponente B auch die in 
35 der DE-OS 38 41 540 beschriebenen wasserverdunnbaren Emulsionspolymere geeignet. Diese Emulsionspoly- 
mere sind erhaltlich, indem 

a) in einer ersten Stufe 10 bis 90 Gewichtsteile eines ethylenisch ungesattigten Monomeren oder eines 
Gemisches aus ethylenisch ungesattigten Monomeren in waBriger Phase in Gegenwart eines oder mehrerer 

40 Emulgatoren und eines oder mehrerer radikalbildender Tnitiatoren polymerisiert werden, wobei das ethyle- 

nisch ungesattigte Monomer bzw, das Gemisch aus ethylenisch ungesattigten Monomeren so ausgewahlt 
wird, daB in der ersten Stufe ein Polymer mit einer Glasubergangstemperatur (Tgi) von +30 bis + 110°C 
erhalten wird und, 

b) nachdem mindestens 80 Gew.-% des in der ersten Stufe eingesetzten ethylenisch ungesattigten Mono- 
45 mers bzw. Monomerengemisches umgesetzt worden sind, in einer zweiten Stufe 90 bis 10 Gewichtsteile 

eines ethylenisch ungesattigten Monomeren oder eines Gemisches aus ethylenisch ungesattigten Monome- 
ren in Gegenwart des in der ersten Stufe erhaltenen Polymers polymerisiert werden, wobei das in der 
zweiten Stufe eingesetzte Monomer bzw. das in der zweiten Stufe eingesetzte Gemisch aus ethylenisch 
ungesattigten Monomeren so ausgewahlt wird, daB eine alleinige Polymerisation des in der zweiten Stufe 

50 eingesetzten Monomers bzw. des in der zweiten Stufe eingesetzten Gemisches aus ethylenisch ungesattig- 

ten Monomeren zu einem Polymer mit einer Glasubergangstemperatur (Tg2> von -60 bis +20°C fiihren 
wurde, und wobei die Reaktionsbedingungen so gewahlt werden, daB das erhaltene Emulsionspolymer eine 
zahlenmittlere Molmasse von 200 000 bis 2 000 000 aufweist und wobei das in der ersten Stufe eingesetzte 
ethylenisch ungesattigte Monomer bzw. Monomerengemisch und das in der zweiten Stufe eingesetzte 

55 ethylenisch ungesattigte Monomer bzw. Monomerengemisch in Art und Menge so ausgewahlt werden, daB 

das erhaltene Emulsionspolymer eine Hydroxylzahl von 2 bis 100 mgKOH/g, bevorzugt 10 bis 50 mgKOH/ 
g, aufweist und die DifferenzTd -Tg2 10 bis 170°C, vorzugsweise 80 bis 150°C, betragt 

Die erfindungsgemaB eingesetzten wasserverdunnbaren Emulsionspolymere sind durch eine zweistufige 
60 Emulsionspolymerisation in einem waBrigen Medium in den bekannten Apparaturen nach den bekannten 
Verfahren herstellban 

Die Polymerisationstemperatur liegt lm allgemeinen im Bereich von 20 bis 100°C, vorzugsweise 40 bis 90° C. 
Das Mengenverhaltnis zwischen den Monomeren und dem Wasser kann so ausgewahlt werden, daB die resultie- 
rende Dispersion einen Feststoffgehalt von 30 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 35 bis 50 Gew.-%, aufweist. 
65 In der ersten Stufe werden vorzugsweise ethylenisch ungesattigte Monomere bzw. Gemische aus ethylenisch 
ungesattigten Monomeren eingesetzt, die im wesentlichen frei von Hydroxyl- und Carboxylgruppen sind. "Im 
wesentlichen frei" soil bedeuten, daB es bevorzugt ist, Monomere bzw. Monomerengemische einzusetzen, die 
frei von Hydroxyl- und Carboxylgruppen sind, daB die eingesetzten Monomere bzw. Monomerengemische aber 
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auch geringe Mengen (z. B. infolge von Verunreinigungen) an Hydroxyl- und/oder Carboxylgruppen enthalten 
konnen. Der Gehalt an Hydroxyl- und Carboxylgruppen sollte vorzugsweise hochstens so hoch sein t da8 ein aus 
dem in der ersten Stufe eingesetzten Monomer bzw. Monomerengemisch hergestelltes Polymer eine OH-Zahl 
von hochstens 5 mg KOH/g und eine Saurezahl von hochstens 3 mg KOH/g aufweist. Das erfindungsgemaB 
eingesetzte Emulsionspolymer sollte eine zahlenmittlere Molmasse (Bestimmung: gelpermeationschromatogra- 
phisch mit Polystyrol als Standard) von 200 000 bis 2 000 000, vorzugsweise von 300 000 bis 1 500 000 sowie 
uberlicherweise Saurezahlen von unter 100 mg KOH/g und OH-Zahlen von 2 bis 100 mg KOH/g aufweisen. 
Enthalt das Emulsionspolymer dabei keine oder nur sehr wenige Sauregruppen (Saurezahl etwa unterhalb von 
3 mg KOH/g), so ist es vorteilhaft, der Beschichtungszusammensetzung ein carboxylgruppenhaltiges Harz, 
beispielsweise ein carboxylgruppenhaltiges Polyurethan-, Polyester- oder Polyacrylatharz zuzusetzen. Die Men- 
gen des carboxylgruppenhaltigen Harzes sind dabei so zu wahlen, daB die Saurezahl der Mischung aus Emul- 
sionspolymer und carboxylgruppenhaltigem Harz groBer gleich 10 mg KOH/g ist 

Dem Fachmann ist bekannt, wie er die Reaktionsbedingungen wahrend der Emulsionspolymerisation zu 
wahlen hat, damit er Emulsionspolymere erhalt, die die oben angegebenen zahlenmittleren Molmassen aufwei- 
sen (vgl. z, B. Chemie, Physik und Technologie der Kunststoffe in Einzeldarstellungen, Dispersionen syntheti- 
scher hochpolymerer,Teil 1 von R Holscher, Springer Verlag, Berlin, Heidelberg, New York, 1969). 

Die Herstellung dieser wasserverdunnbaren Emulsionspolymeren ist ausfuhrlich in der DE-OS 38 41 540 auf 
den Seiten 2 bis 5 beschrieben, so daB hier wegen weiter Einzelheiten nur auf diese DE-OS 38 41 540 verwiesen 
wird. 

Die Komponente B kann auBerdem ggf. noch ein oder mehrere organische Losemittel sowie ggf. noch weitere 
ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten. Beispiele fur geeignete organische Losemittel sind die bereits bei der 
Beschreibung der Komponente A aufgefuhrten Losemittel. Der Gehalt an organischem Losemittel betragt 
uberlicherweise 0 bis 3 Gew.- °/o, bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente B. Beispiele fur geeignete 
Hilfs- und Zusatzstoffe sind ebenfalls die bei der Beschreibung der Komponente A genannten Additive. Die 
Einsatzmenge dieser Additive betragt ublicherweise 0 bis 10Gew.-°/o, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Komponente B. 

Falls die Komponente B Bindemittel enthalt, werden als Bindemittel bevorzugt wasserverdunnbare bzw. 
wasserdispergierbare Polyurethanharze und/oder Aminoplastharze oder Polyacrylatharze eingesetzt. 

Das erfindungsgemaBe Mischsystem zur Herstellung waBriger Oberzugsmittel mit genau festgelegter Tonung 
besteht aus verschiedenen pigmenthaltigen Basisfarben (Komponente A) und mindestens einer wasserenthalten- 
den Komponente B. Je nach gewunschtem Farbton des waBrigen Oberzugsmittels werden dann zur Herstellung 
des waBrigen Oberzugsmittels eine oder mehrere Basisfarben des Mischsystems mit mindestens einer wasser- 
enthaltenden Komponente B direkt vor der Applikation des waBrigen Oberzugsmittels gemischt. Typische 
Mischsysteme bestehen aus 15 bis 60, bevorzugt 20 bis 40, verschiedenen Basisfarben und aus 1 bis 5, bevorzugt 1 
bis 3, verschiedenen Komponenten B. Bezliglich der Beschreibung Qblicher Mischmaschinen fur die Bevorratung 
und Lagerung der Basisfarben und Mischungen wird nur auf die Literatur verwiesen, wie z. B. das Glasurit- 
Handbuch, 1 1 . Auf lage, Kurt R., Vincentz- Verlag, Hannover 1 984 Seiten 544 bis 547. 

Bevorzugte erfindungsgemaBe Mischsysteme werden erhalten, wenn als Komponente A Basisfaben einge- 
setzt werden, die 

Aa) 0,5 bis 70 Gew.-% mindestens eines Effektpigments und/oder mindestens eines farbgebenden Pigments, 
Ab) 10 bis 80 Gew.-% mindestens eines wasserverdunnbaren oder wasserdispergierbaren Bindemittels und 
Ac) mindestens ein organisches Losemittel enthalten, wobei die Summe der Gewichtsanteile der Kompo- 
nenten Aa bis Ac jeweils 1 00 Gew.-% betragt. 

AuBerdem konnen die Basisfarben noch 0 bis 10 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente 
A, ubliche Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten. Besonders bevorzugt wird das Mischsystem aus Basisfarben, die nur 
Effektpigmente enthalten und Basisfarben, die nur farbgebende Pigmente enthalten, aufgebaut. 

Besonders bevorzugte Basisfarben (Komponente A) auf der Basis von Effektpigmenten enthalten 

Aa) 0,5 bis 50 Gew.-% mindestens eines Effektpigments, 

Ab) 20 bis 80 Gew.-°/o mindestens eines wasserverdunnbaren oder wasserdispergierbaren Bindemittels und 
Ac) mindestens ein organisches Losemittel, wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten Aa bis 
Ac jeweils 100 Gew.-°/o betragt. 

Besonders bevorzugte Basisfarben (Komponente A) auf der Basis anorganischer farbgebender Pigmente 
enthalten 

Aa) I bis 70 Gew.-% mindestens eines anorganischen farbgebenden Pigments, 

Ab) 10 bis 80 Gew.-% mindestens eines wasserverdunnbaren oder wasserdispergierbaren Bindemittels und 
Ac) mindestens ein organisches Losemittel, wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten Aa bis 
Ac jeweils 100 Gew.-% betragt. 

Besonders bevorzugte Basisfarben (Komponente A) auf der Basis organischer farbgebender Pigmente enthal- 
ten 

Aa) 1 bis 30 Gew.-°/o mindestens eines organischen farbgebenden Pigments, 

Ab) 10 bis 80 Gew.-°/o mindestens eines wasserverdunnbaren oder wasserdispergierbaren Bindemittels und 
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Ac) mindestens ein organisches Losemittel, wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten Aa bis 
Ac jeweils 100 Gew.-% betragt 

Selbstverstandlich konnen auch Basisfarben als Komponente A eingesetzt werden, die eine {Combination aus 
5 mindestens einem organischen farbgebenden und mindestens einem anorganischen farbgebenden Pigment 
enthalten. 

Als Komponente B werden bevorzugt Mischungen eingesetzt, die 

Ba) 60 bis 100 Gew.-%, bevorzugt 80 bis 97 Gew.-%, Wasser, 
io Bb) 0 bis 10Gew.-%, bevorzugt 2 bis 5 Gew.-%, mindestens eines rheologiesteuernden Additives, wobei 

diese Menge auf das Gewicht des reinen Additivs ohne Losemittelanteil bezogen ist und 
Be) ggf. mindestens ein wasserverdiinnbares oder wasserdispergierbares Bindemittel enthalten, wobei die 
Summe der Gewichtsanteile der Komponenten Ba bis Be jeweils 100 Gew.-% betragt. 

15 Die verschiedenen Basisfarben A werden zur Herstellung der waBrigen Oberzugsmittel in einem solchen 
Verhaltnis gemischt, daB der gewunschte Farbton resultiert. Das Mischungsverhaltnis der Komponente A mit 
der oder den verschiedenen Komponenten B wird durch die Forderung bestimmt, daB das resultierende Ober- 
zugsmittel unabhangig vom Farbton die gewunschte Viskositat, den gewunschten Festkorpergehalt und den 
gewiinschten Gehalt an organischen Losemitteln usw. aufweist 

20 Der Festkorpergehalt (Menge an eingesetztem festen Bindemittel plus Menge an eingesetztem Pigment) 
sowie der Gehalt an organischem Losemittel u.a. variiert mit dem Verwendungszweck der waBrigen Oberzugs- 
mittel. Im Bereich der Autoreparaturlacke liegt der Festkorpergehalt fur Metalliclacke bevorzugt bei 7 bis 
25 Gew.-% und fur unifarbige Lacke bevorzugt bei 10 bis 45 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht 
der waBrigen Oberzugsmittel. 

25 Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Mischsystems ist ein Mischsystem, bei dem alle 
Basisfarben das gleiche bzw. im Falle einer Bindemittelmischung die gleichen Bindemittel enthalten. Besonders 
bevorzugt weisen alle Basisfarben des Mischsystems das gleiche Verhaltnis der Menge an eingesetztem festen 
Bindemittel (d. h. ohne Losemittel) zu der Menge an eingesetztem organischen Losemittel auf. Dies gewahrlei- 
stet, daB — unabhangig vom gewunschten Farbton und somit unabhangig vom Mischungsverhaltnis der ver- 

30 schiedenen Basisfarben — die resultierende Mischung der verschiedenen Basisfarben stets das gleiche Bindemit- 
tel : Losemittel-Verhaltnis hat und damit unabhangig vom Farbton ein etwa gleichbleibendes Abdunstverhalten 
(Trocknung) sowie eine ahnliche Rheologie zeigt Dieses konstante Bindemittel : Losemittel-Verhaltnis in alien 
Basisfarben gewahrleistet auBerdem,daB auch ggf. das Verhaltnis Bindemittel (gelost) : Bindemittel (dispergiert) 
im fertigen waBrigen Lack konstant ist, sofern die Komponente B Bindemittel enthalt. 

35 Der Einsatz von verschiedenen Basisfarben mit jeweils identischem Bindemittel : Losungsmittel- Verhaltnis 
weist den praktischen Vorteil auf, daB unabhangig vom jeweils gewunschten Farbton konstante Filmeigenschaf- 
ten erzielt werden. 

Wird in den Basisfarben jeweils eine Mischung verschiedener Bindemittel eingesetzt, so sollte auch das 
Mischungsverhaltnis der verschiedenen Bindemittel untereinander in den einzelnen Basisfarben bevorzugt 

40 jeweils konstant sein, um so nach Mischung mit der Komponente B wiederum konstante Mischungsverhaltnisse 
hinsichtlich der Bindemittel unabhangig vom Farbton zu erzielen. Wird in der Komponente B eine Mischung der 
Bindemittel eingesetzt, die auch in der Komponente A verwendet werden, so sollte auch in der Komponente B 
das Mischungsverhaltnis der verschiedenen Bindemittel untereinander bevorzugt gleich dem Mischungsverhalt- 
nis dieser Bindemittel in der Komponente A sein. 

45 Besonders bevorzugte Mischsysteme werden erhalten, wenn die Basisfarben A als Bindemittel wasserver- 
diinnbare Polyurethanharze und ggf. Aminoplastharz und die Komponente B als Bindemittel Polyurethanharz- 
dispersionen enthalt. Die unter Verwendung des erfindungsgemaBen Mischsystems hergestellten waBrigen 
Oberzugsmittel konnen auf die verschiedensten Substrate, wie z. B. Metall, Holz, Kunststoff oder Papier aufge- 
bracht werden. Insbesondere eignen sich die mittels des erfindungsgemaBen Mischsystems hergestellten waBri- 

50 gen Oberzugsmittel fur die Reparaturlackierung von Schadstellen, insbesondere fur die Autoreparaturlackie- 
rung. Die Oberzugsmittel werden in diesem Fall direkt nach ihrer Herstellung durch Mischen der Komponenten 
A und B auf die entsprechend vorbereitete Schadstelle (z. B. durch Spachteln und Fullern) mittels ublicher 
Methoden, insbesondere Spritzen, aufgebracht Bevorzugt werden die unter Verwendung des erfindungsgema- 
Ben Mischsystems hergestellten waBrigen Oberzugsmittel zur Erzeugung einer Basisschicht eingesetzt. 

55 Nach Antrocknung der so hergestellten Basisschicht bei Raumtemperatur oder durch forcierte Trocknung 
(z. B. 10 min. bei 60° C, 80°C oder IR-Trocknung) wird eine geeignete transparente Deckbeschichtungszusam- 
mensetzung aufgebracht. Als Decklack geeignet sind sowohl organisch geloste als auch waBrige 1- oder 2-Kom- 
ponenten-Klarlacke sowie Pulverklarlacke. Haufig eingesetzt werden 2-Komponenten-Klarlacke auf Basis eines 
hydroxylgruppenhaltigen Acrylatcopolymerisates und eines Polyisocyanates. Derartige Klarlacke sind beispiels- 

60 weise in den Patentanmeldungen DE 34 12 534, DE 36 09 519, DE 37 31 652 und DE 38 23 005 beschrieben. 
Geeignete l-Komponenten-Klarlacke, beispielsweise auf Basis eines hydroxylgruppenhaltigen Bindemittels und 
eines Aminoharzharters sind ebenfalls bekannt und beispielsweise im Kittel, Lehrbuch der Lacke und Beschich- 
tungen, Band IV; Verlag W.A. Colomb in der H. Heeremann GmbH, Berlin-Oberschwandorf 1976 beschrieben. 
Selbstverstandlich sind aber auch alle anderen, hier nicht explizit genannten Klarlacke geeignet 

65 Nach einer ggf. erforderlichen Abluftzeit von etwa 5 Minuten wird dann die Basisschicht zusammen mit der 
Deckschicht getrocknet. Bei Verwendung von 2-Komponenten-Klarlacken erfolgt die Trocknung i.a. bei Tempe- 
raturen von unter 100°C, bevorzugt von unter 80° C. Die Trockenfilmschichtdicken der Basisschicht liegen L a. 
zwischen 5 und 25 u.m, die der Deckschicht i.a. zwischen 30 und 70 u,m. 
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Bei Verwendung von 1-Komponenten-Klarlacken wird die Basisschicht zusammen mit der Deckschicht bei 
erhohten Temperaturen, z. B. ca. 120°C, getrocknet. Die Trockenfilmschichtdicken der Deckschicht liegen hier 
i.a. zwischen 30 und 50 u.m. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Alle Angaben iiber Teile 
und Prozente stellen dabei Gewichtsangaben dar, falls nicht ausdrucklich etwas anderes vermerkt ist. 5 

1. Herstellung der Bindemittel fur die Komponenten A und B 

l.t Herstellung eines Polyurethanharzes 1 fiir die Komponente A 

10 

In einem geeigneten ReaktionsgefaB mit Ruhrer, RuckfluBkuhler und ZulaufgefaB werden unter Schutzgas 
686,3 g eines Polyesters mit einem zahlenmittleren Molekulargewicht von 1400 auf Basis einer handelsublichen 
ungesattigten Dimerfettsaure (mit einer Jodzahl von 10 mg J 2 /g, einem Monomerengehalt von maximal 0,1%, 
einem Trimergehalt von maximal 2°/o, einer Saurezahl von 195 bis 200 mgKOH/g und einer Verseifungszahl von 
197 bis 2,2 mgKOH/g), Isophthalsaure und Hexandiol vorgelegt und nacheinander mit 10,8 g Hexandiol, 55,9 g 15 
Dimethylolpropionsaure, 344,9 g Methylethylketon und 303,6 g 4,4'-Di-(isocyanatocyclohexly)methan versetzt. 
Diese Mischung wird so lange unter RuckfluB gehaiten, bis der Isocyanatgehalt auf 1,0% abgesunken ist. 
AnschlieBend werden dem Gemisch 26,7 g Trimethylolpropan zugegeben und bis zu einer Viskositat von 
12dPa • s (bei einer Anlosung von 1 : 1 = Harzlosung-N-Methylpyrrolidon) unter RuckfluB gehaiten. Dann 
werden 1378,7 g Butylglykol zugegeben. Nach einer Vakuumdestillation, in der das Methylethylketon entfernt 20 
wird, wird die Harzlosung mit 32,7 g Dimethylethanolamin neutralisiert. Der Feststoffgehalt der resultierenden 
Harzlosung betragt 44%. 

Die erhaltene Masse wird unter intensivem Ruhren mit Butylglykol auf einem Festkorper von 41 Gew.-% 
verdunnt. 

25 

1.2. Herstellung eines Polyacrylatharzes 2 fur die Komponente B 

In einem zylindrischen GlasdoppelwandgefaB mit Ruhrer, RuckfluBkuhler, ruhrbarem ZulaufgefaB, Tropft- 
richter und Thermometer werden 280,03 g deionisiertes Wasser und 2,50 g einer 30%igen waBrigen Losung des 
Ammoniumsalzes des Penta(ethylenglykol)nonylphenylethersulfats (Fenopon®EP 1 10 der GAF Corp., Emulga- 30 
tor 1) vorgelegt und auf 80°C aufgeheizt. Im ruhrbaren ZulaufgefaB wird aus 5,00 g Emulgator 1, 150,01 g 
deionisiertem Wasser, 2,25 g Acrylamid, 107,92 g Methylmethacrylat, 60,84 n-Butylmethacrylat und 42,71 g Sty- 
rol eine Emulsion hergestellt. 20 Gew.-% dieser Emulsion werden zur Vorlage gegeben. Dann wird eine Losung 
von 0,18 g Ammoniumperoxodisulfat (APS) in 1 1,04 g deionisiertem Wasser innerhalb von 5 Minuten zugetropft. 
Es tritt eine exotherme Reaktion ein. Die Reaktionstemperatur wird zwischen 80 und 85°C gehaiten. 15 Minuten 35 
nach Beendigung der Zugabe der obengenannten APS-Losung werden eine Losung von 0,46 g APS in 100,42 g 
deionisiertem Wasser innerhalb von 3 Stunden und die restlichen 80 Gew.-% der obengenannten Emulsion 
innerhalb von einer Stunde zugegeben, wobei die Reaktionstemperatur bei 80° C gehaiten wird. Nach Beendi- 
gung der Zugabe der Emulsion wird auf 77° C abgekuhlt und innerhalb von zwei Stunden eine Mischung aus 
4,50 g Acrylamid, 8,96 g Methacrylsaure, 155,22 g n-Butylacrylat, 24,79 g Methylmethacrylat, 22,50 g Hydrox- 40 
ypropylmethacrylat, 1 1,25 g Styrol, 8,96 g 2-Ethylhexylacrylat und 0,46 g Eikosa(ethylenglykol)nonylphenylether 
(Antarox®CO 850 der GAF Corp., Emulgator 2) zugegeben. Nach Beendigung der Zugabe wird die Reaktions- 
mischung noch fur 1,5 Stunden bei 80° C gehaiten. Danach wird abgekuhlt und die Dispersion Ober ein Gewebe 
mit 30 \im Maschenweite gegeben. Man erhalt eine feinteilige Dispersion mit einem nichtfluchtigen Anteil von 
45 Gew.-%, einem pH- Wert von 3,8, einer OH-Zahl von 19,4 mgKOH/g und einer Saurezahl von 14,1 mgKOH/g, 45 
bezogen auf Festharz. 

1.3 Herstellung einer Polyurethanharzdispersion 3 fur die Komponente B 

In einem geeigneten ReaktionsgefaB mit Ruhrer, RuckfluBkuhler und ZulaufgefaB werden unter Schutzgas 50 
686,3 g eines Polyesters mit einem zahlenmittleren Molekulargewicht von 1400 auf Basis einer handelsublichen 
ungesattigten Dimerfettsaure (mit einer Jodzahl von 10 mgj 2 /g, einem Monomergehalt von maximal 0,1%, 
einem Trimergehalt von maximal 2%, einer Saurezahl von 195 bis 200 mgKOH/g und einer Verseifungszahl von 
197 bis 202 mgKOH/g), Isophthalsaure und Hexandiol vorgelegt und nacheinander mit 10,8 g Hexandiol, 55,9 g 
Dimethylolpropionsaure, 344,9 g Methylethylketon und 303,6 4,4'-Di-(isocyanatocyclohexyl)methan versetzt. 55 
Diese Mischung wird so lange unter RuckfluB gehaiten, bis der Isocyanatgehalt auf 1,0% abgesunken ist. 
AnschlieBend werden dem Gemisch 26,7 g Trimethylolpropan zugegeben und bis zu einer Viskositat von 
12dPa • s (bei einer Anlosung von 1 : 1 = Harzldsung/N-Methylpyrrolidon) unter RuckfluB gehaiten. Durch 
Zugabe von 47,7 g Butylglykol wird eventuell vorhandenes uberschussiges Isocyanat vernichtet. AnschlieBend 
werden dem Reaktionsgemisch 32,7 g Dimethylethanolamin, 2688,3 g entionisiertes Wasser und 193,0 g Bu- 60 
tylglkykoi unter starkem Ruhren zugegeben. Nach dem Entfernen des Methylethylketons mittels Vakuumdestil- 
lation erhalt man eine Dispersion mit einem Feststoffgehalt von ca. 27%. 

2. Herstellung verschiedener Basisfarben A 

65 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Mischsystem beispielhaft anhand der Herstellung verschiedener 
blauer Metalliclacke erlautert. Selbstverstandlich sind zur Herstellung anderer Farbtone anders pigmentierte 
Basisfarben A 1-X bis A4-X erforderlich. 
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Die Herstellung der Basisfarben Al-X bis A4-X erfolgt fur effektgebende Pigmente in gleicher Weise wie im 
folgenden fur Al-1 bis A4-1 fur ein Aluminiumpigment beschrieben wird und fur nichteffektgebende Pigmente 
in gleicher Weise wie im folgenden fur Al-2 bis A4-2 fur ein Blaupigment beschrieben wird, jedoch jeweils unter 
Verwendung anderer geeigneter Pigmente, wobei die Mengenverhaltnisse der Bindemittel zu den Losemitteln 
5 und ggf. die Mengenverhaltnisse der Bindemittel untereinander jeweils konstant sind und denen bei den unten 
beschriebenen Verfahren Al bis A4 entsprechen. Die Pigmentierungshdhe wird — wie dem Fachmann bekannt 
— durch das FlieBverhalten bestimmt. 

2.1 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe Al-1 

10 

27 Teile einer gemaB DE-OS 36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65%, durch- 
schnittlicher Teilchendurchmesser 15 |im) werden in 27 Teilen Butylglykol durch 15minutiges Ruhren homogen 
verteilt und anschlieBend in eine Mischung aus 10 Teilen Butylglykol und 36 Teilen eines handelsublichen, 
methylveretherten Melaminharzes (75%ig in iso-Butanol) unter Ruhren einflieBen gelassen. Diese Mischung 
15 wird weitere 30 Minuten mit einem Schnellruhrer bei 1000 U/min geruhrt. 

2.2 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A2-1 

15,5 Teile einer gemaB DE-OS 36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65%, durch- 
20 schnittlicher Teilchendurchmesser 15 p,m) werden in 14 Teilen Butylglykol durch 15minutiges Ruhren homogen 
verteilt und anschlieBend in eine Mischung aus 51 Teilen der 41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung 1, 
19,5 Teilen eines handelsublichen, methylveretherten Melaminharzes (75%ig in iso-Butanol) und 10 Teilen 
Butylglykol unter Ruhren einflieBen gelassen. Diese Mischung wird weitere 30 Minuten mit einem Schnellruhrer 
bei 1 000 U/min geruhrt. 

25 

2.3 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A3-1 

20 Teile einer gemaB DE-OS 36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65%, durch- 
schnittlicher Teilchendurchmesser 15 jim) werden in 9 Teilen Butylglykol und 7 Teilen iso-Butanol durch 15mi- 
30 nutiges Ruhren homogen verteilt und anschlieBend in 64 Teile der 41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlo- 
sung 1 unter Ruhren einflieBen gelassen. Diese Mischung wird weitere 30 Minuten mit einem Schnellruhrer bei 
1000 U/min geruhrt. 

2.4 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A4-1 

35 

17,5 Teile einer gemaB DE-OS 36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65%, durch- 
schnittlicher Teilchendurchmesser 15 urn) werden in 16 Teilen Butylglykol durch 15minutiges Ruhren homogen 
verteilt und anschlieBend in eine Mischung aus 56,5 Teilen der41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung 1 
und 10 Teilen eines handelsublichen, methylveretherten Melaminharzes (75%ig in iso-Butanol) unter Ruhren 
40 einflieBen gelassen. Diese Mischung wird weitere 30 Minuten mit einem Schnellruhrer bei 1000 U/min geruhrt 

2.5 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A5-1 

Es wird analog zur Herstellung der Basisfarbe A3-1 eine Basisfarbe A5-1 hergestellt, mit dem einzigen 
45 Unterschied, daB nun als Aluminiumpigment das handelsubliche Aluminiumpigment Alu Stapa PP Chromal X/80 
der Fa. Eckart, Furth, eingesetzt wird. 

2.6 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A6-1 (Vergleich analog EP-A-3 20 552) 

50 Analog der Verfahrensvorschrift des Beispiels der EP-A-3 20 552 werden 36 Teile einer gemaB DE-OS 
36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65%, durchschnittlicher Teilchendurchmesser 
15 jim) in 60 Teilen Butylglykol und 4 Teilen Polypropylenglykol durch 15miniitiges Ruhren bei 1000 U/min 
homogen verteilt. 

55 2.7 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A7-1 (Vergleich analog DE-OS 39 15 459) 

36 Teile einer gemaB DE-OS 36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65%, durch- 
schnittlicher Teilchendurchmesser 15 u.m) werden in 64 Teilen Butylglykol durch 15minutiges Ruhren bei 
1000 U/min homogen verteilt. 

60 

2.8 Herstellung einer Aluminium enthaltenden Basisfarbe A8-1 

(Vergleich zu Basisfarbe A5-1) 

65 Analog der Verfahrensvorschrift des Beispiels 1 der EP-A 2 97 576 werden 17 Teile einer handelsublichen 
Aluminiumbronze (Alu-Stapa PP Chromal X/80, der Fa. Eckart, Furth; Aluminiumgehalt 80%, durchschnittlicher 
Teilchendurchmesser 15jirn) in 7,5 Teilen Butylglykol und 5,5 Teilen iso-Butanol durch 15minutiges Ruhren 
homogen verteilt, anschlieBend in 54 Teile der 41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung 1 einflieBen 
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gelassen and mit 16 Teilen entionisiertem Wasser verdiinnt Diese Mischung wird weitere 30 Minuten mit einem 
Schnellrtihrer bei 1000 U/min geriihrt 

2.9 Herstellungeiner blaupigmentierten Basisfarbe Al-2 

10 Teile Paliogenblau, 45 Teile eines handelsublichen, methylveretherten Melaminharzes (75%ig in iso-Buta- 
nol) und 45 Teile Butylglykol werden unter Riihrer vermischt und mit einer Sandmiihle dispergiert. 

2.10 Herstellung einer blaupigmentierten Basisfarbe A2-2 

7 Teile Paliogenblau, 57 der 41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung 1, 15 Teile Butylglykol und 21 
Teile eines handelsublichen, methylveretherten Melaminharzes (75%igen in iso-Butanol) werden unter Ruhren 
vermischt und mit einer Sandmiihle dispergiert. 

2.11 Herstellung einer blaupigmentierten Basisfarbe A3-2 

8 Teile Paliogenblau, 73,5 Teile der 41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung 1, 10,5 Teile Butylglykol 
und 8 Teile iso-Butanol werden unter Ruhren vermischt und mit einer Sandmuhle dispergiert 

2.1 2 Herstellung einer blaupigmentierten Basisfarbe A4-2 

7,5 Teile Paliogenblau, 64 Teile der 41%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung 1, 11,5 Teile eines han- 
delsublichen, methylveretherten Melaminharzes (75%ig in iso-Butanol) und 17 Teile Butylglykol werden unter 
Ruhren vermischt und mit einer Sandmuhle dispergiert. 

2.13 Herstellung einer blaupigmentierten Basisfarbe A5-2 

(Vergleich zu Basisfarbe A2-2) 

5,8 Teile Paliogenblau, 46,7 Teile der 41%igen, neutalisierten Polyurethanharzlosung 1, 17,8 Teile eines 
handelsublichen, methylveretherten Melaminharzes (75%ig in iso-Butanol) und 29,7 Teile entionisiertes Wasser 
werden unter Ruhren vermischt und mit einer Sandmuhle dispergiert 

3. Herstellung der pigmentfreien Komponente B 

3.1 Herstellung einer Mischung Bl, mindestens eine Sekundardispersion enthaltend 

Zu 44 Teilen Polyurethanharzdispersion 3 werden 43 Teile einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltend 3 
Gew.-% eines anorganischen Natrium-Magnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypropy- 
lenglykol mit einem zahlenmittleren Molekulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht der 
Paste bezogen sind, 9 Teile entionisiertes Wasser, 0,5 Teile eines handelsublichen Entschaumers und 3,5 Teile 
einer 3,5°/oigen Losung eines handelsublichen Polyacrylatverdickers in Wasser unter Ruhren zugesetzt. 

3.2 Herstellung einer Mischung B2, mindestens eine Sekundardispersion enthaltend 

Zu 27 Teilen Polyurethanharzdispersion 3 werden 54 Teile einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltend 3 
Gew.-% eines anorganischen Natnum-Magnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypropy- 
lenglykol mit einem zahlenmittleren Molekulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht der 
Paste bezogen sind, 17,5 Teile entionisiertes Wasser, 0,3 Teile eines handelsublichen Entschaumers, 0,3 Teile 
einer 3,5%igen Losung eines handelsublichen Polyacrylatverdickers in Wasser und 0,9 Teile Butylglykol unter 
Ruhren zugesetzt 

3.3 Herstellung einer Mischung B3, mindestens eine Sekundardispersion enthaltend 

Zu 39 Teilen Polyurethanharzdispersion 3 werden 46,5 Teile einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltend 
3 Gew.-°/o eines anorganischen Natrium-Magnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypro- 
pylenglykol mit einem zahlenmittleren Molekulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht 
der Paste bezogen sind, 13 Teile entionisiertes Wasser, 0,3 Teile eines handelsublichen Entschaumers, 0,7 Teile 
einer 3,5%igen Losung eines handelsublichen Polyacrylatverdickers in Wasser und 0,5 Teile Butylglykol unter 
Ruhren zugesetzt 

3.4 Herstellung einer Mischung B4, mindestens eine Sekundardispersion enthaltend 

Zu 24 Teilen Polyurethanharzdispersion 3 und 3 Teilen eines handelsublichen, methylveretherten Melamin- 
harzes (75%ig) in iso-Butanol) werden 47,5 Teile einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltend 3 Gew.-% 
eines anorganischen Natrium- Magnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypropylenglykol 
mit einem zahlenmittleren Molekulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht der Paste 
bezogen sind, 23,5 Teile entionisiertes Wasser, 1 Teil Butylglykol und 1 Teil einer 3,5%igen Losung eines 
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handelsublichen Polyacrylatverdickers in Wasser unter Ruhren zugesetzt. 

3.5 Herstellung einer Mischung B5, mindestens eine Primardispersion enthaltend 

5 Zu 57,5 Teilen einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltend 3 Gew.-% eines anorganischen Natrium-Ma- 
gnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypropylenglykol mit einem zahlenmittleren Mole- 
kulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht der Paste bezogen sind, werden 16,5 Teile 
entionisiertes Wasser, 1 ,5 Teile Butylglykol, 0,5 Teile eines handelsublichen Entschaumers, 5 Teile einer 3,5%igen 
Losung eines handelsublichen Polyacrylatverdickers in Wasser und 19 Teile der Polyacrylatdispersion 2 unter 

to Ruhren zugesetzt. 

3.6 Herstellung einer Mischung B6, bindemittelfrei 

Zu 57,5 Teilen einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltend 3 Gew.-% eines anorganischen Natrium- Ma- 
ts gnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypropylenglykol mit einem zahlenmittleren Mole- 
kulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht der Paste bezogen sind, werden 35,5 Teile 
entionisiertes Wasser, 1,5 Teile Butylglykol, 0,5 Teile eines handelsublichen Entschaumers und 5 Teile einer 
3,5%igen Losung eines handelsublichen Polyacrylatverdickers in Wasser unter Ruhren zugesetzt 

20 Beispiele 1 bis 30 

Aus den Komponenten A und Komponenten B wurden die waBrigen Basisbeschichtungszusammensetzungen 
1 - 30 hergestellt (wie in den Tabellen 1 - 7 beschrieben), indem die jeweilige(n) Basisfarbe(n) A direkt nach ihrer 
Herstellung in die jeweilige Mischung B eingeruhrt wurden. AnschlieBend wurde die Viskositat durch Zugabe 

25 von entionisiertem Wasser auf eine Auslaufzeit von 20 s im DIN-4-Becher (bei 20° C) eingestellt. 

In einer zweiten Versuchsreihe erfolgte das Zusammengeben der einzelnen Komponenten zur Prufung der 
Lagerstabilitat nach einer getrennten Lagerung der einzelnen Komponenten wahrend einer Zeit von 6 Monaten 
bei Raumtemperatur bzw. 3 Monaten bei 40° C. 

Direkt im AnschluB nach der Herstellung der waBrigen Basisbeschichtungszusammensetzungen wurden sie 

30 nach gut bekannten Methoden auf mit einer handelsublichen Elektrotauchlackierung und einem konventionellen 
(d. h. losemittelhaltigen) oder wasserhaltigen Fuller beschichtete phosphatierte Stahlbleche (Bonder 132) ge- 
spritzt, nach einer Abluftzeit von 30 Minuten bei Raumtemperatur (bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% 
und einer Raumtemperatur von 20° C) mit einem handelsublichen konventionellen 2-Komponenten-Klarlack auf 
Basis eines hydroxylgruppenhaltigen Acrylatcopolymerisates und eines Isocyanatvernetzers uberlackiert und 

35 30 Minuten bei 60° C getrocknet. Die Trockenfilmschichtdicke der Basisbeschichtungszusammensetzung betragt 
« 1 5 jim, die des Klarlackes « 50 u.m. 

Tabellel: 

40 Zusammensetzung der waBrigen Basisbeschichtungen 1 bis 5 in Teilen 



50 





Beispiel 
1 


2 


3 


4 


5 


Al-1 


13- 


9,7 


8,7 


6,5 


4,3 


Al-2 




2,7 


3,6 


5,3 


7,1 


Bl 


87,- 


87,6 


87,7 


88,2 


88,6 




100,- 


100,- 


100- 


100,- 


100,- 



Die Menge der Komponente Bl ergibt sich aus der Forderung, daB das Verhaltnis der Menge der Komponen- 
ten Bl zu der Menge an Melaminharz aus den Komponenten Al-1 plus Al-2 in der Beschichtung konstant ist. 
55 Analog ergibt sich die Menge an Bl bei Verwendung anderer Komponenten Al -X. 



60 



65 
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Tabelle 2: 



Zusammensetzung der waBrigen Basisbeschichtungen 6 bis 10 in Teilen 





Beispiel 
6 


7 


8 


9 


10 


A2-1 


26- 


19,5 


173 


13- 


8,7 


A2-2 




6- 


8- 


12,- 


16,1 


B2 


74- 


74,5 


74,7 


75- 


75,2 




100- 


100- 


100- 


100- 


100,- 



Die Menge der Komponente B2 ergibt sich aus der Forderung, daB das Verhaltnis der Menge der Komponen- 
te B2 zu der Menge an Melaminharz und/oder Polyurethanharz aus den Komponenten A2-1 plus A2-2 in der 
Beschichtung konstant ist Analog ergibt sich die Menge an B2 bei Verwendung anderer Komponenten A2-X. 

Tabelle 3: 



Zusammensetzung der waBrigen Basisbeschichtungen 1 1 bis 15 in Teilen 





Beispiel 
11 


12 


13 


14 


15 


A3-1 


19- 


14,25 


12,7 


9,5 


6,3 


A3-2 




4,25 


5,7 


8,5 


11,3 


B3 


81 - 


81,5 


81,6 


82- 


82,4 




100- 


100- 


100- 


100,- 


100,- 



Die Menge der Komponente B3 ergibt sich aus der Forderung, daB das Verhaltnis der Menge der Komponen- 
te B3 zu der Menge an Polyurethanharz aus den Komponenten A3-1 plus A3-2 in der Beschichtung konstant ist. 
Analog ergibt sich die Menge an B3 bei Verwendung anderer Komponenten A3-X. 

Tabelle 4: 



Zusammensetzung der waBrigen Basisbeschichtungen 16 bis 20 in Teilen 





Beispiel 
16 


17 


18 


19 


20 


A4-1 


23- 


18- 


16- 


12,- 


8- 


A4-2 




5- 


7,- 


11,— 


15- 


B4 


77- 


77- 


77,- 


77,- 


77- 




100,- 


100- 


100,- 


100,- 


100,- 



Die Menge der Komponente B4 ergibt sich aus der Verarbeitbarkeit der Basisbeschichtungszusammenset- 
zung. Da die Mengenverhaltnisse der Festharze Polyurethan-/Melaminharz in alien Komponenten A4-X und B4 
konstant sind, sind diese Mengenverhaltnisse auch in alien Mischungen konstant In den Beispielen 16 bis 20 ist 
im Unterschied zu den ubrigen Beispielen 1 bis 15 und 21 bis 30 eine geringe farbtonabhangige Variation im 
Bindemittel- zu Losemittelverhaltnis vorhanden. 
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Tabelle 5: 

Zusammensetzung der waBrigen Basisbeschichtungen 21 bis 25 in Teilen 



5 




Beispiel 

21 


22 


23 


24 


25 




A2-1 


28,- 


21,2 


18,9 


14,2 


9,5 


10 


A2-2 




6,3 


8,4 


12,7 


17,— 




B5 


72,- 


72,5 


72,7 


73,1 


73,5 






100,- 


100,- 


100,- 


100,- 


100,- 



15 

Die Menge der Komponente B5 ergibt sich aus der Forderung, daB das Verhaltnis der Menge der Komponen- 
te B5 zu der Menge an Polyurethanharz und/oder Melaminharz aus den Komponenten A2-1 plus A2-2 in der 
Beschichtung konstant ist. Analog ergibt sich die Menge an B5 bei Verwendung anderer Komponenten A2-X. 

20 Tabelle 6: 

Zusammensetzung der waBrigen Basisbeschichtungen 26 bis 30 in Teilen 



25 




Beispiel 
26 


27 


28 


29 


30 




A5-1 


19,- 


14,25 


12,7 


9,5 


6,3 




A5-2 




4,25 


5,7 


8,5 


11,3 


30 


B3 


81 - 


81,5 


81,6 


82,- 


82,4 






100,- 


100,- 


100,- 


100,- 


100,- 



35 Die Menge der Komponente B3 ergibt sich aus der Forderung, daB das Verhaltnis der Menge der Komponen- 
te B3 zu der Menge an Polyurethanharz und/oder Melaminharz aus den Komponenten A5-1 plus A3-2 in der 
Beschichtung konstant ist. 

Vergleichsbeispiele VI —5 

40 

Die Zusammensetzungen VI— 5 entsprechen denen der in Tabelle 2 beschriebenen Beispiele 6-10, als 
pigmentierte Komponente wurde aber A5-2 anstelle von A2-2 verwendet. 



Vergleichsbeispiele V6 — 7 

Die Zusammensetzungen V6-7 entsprechen der des Beispiels 1 aus Tabelle 1. Als Aluminium enthaltende 
Komponenten wurde A6- 1 undA7-l anstelle von Al- 1 verwendet. 

Vergleichsbeispiel V8 

Die Zusammensetzung V8 entspricht der des Beispiels 26 aus Tabelle 6. Als aluminiumenthaltende Kompo- 
nente wurde A8-1 anstelle von A5-1 verwendet 

Prufergebnisse 

55 

Die Prufergebnisse direkt nach der Herstellung jeweils gleicher Formulierungen (z. B. Zusammensetzung 
10/ V5 oder Zusammensetzung 1/V6 bzw. V7 oder Zusammensetzung 26/V8) zeigten keine signifikanten Unter- 
schiede hinsichtlich Farbton, Effekt und DOI oder Appearance (als Beispiel ist dies fur Zusammensetzung 10/V5 
in Tabelle 7 gezeigt. Die Messung der Farborte der Basisbeschichtungen erfolgte mit einem DreiwinkelmeBge- 
60 rat (MMK 1 1 1 der Fa. Zeiss) bei 25, 45 und 70° -Geometrie). 

Nach 3-monatiger Lagerung der einzelnen Komponenten bei 40° C wurden jedoch signifikante Unterschiede 
beobachtet: Dabei unterschieden sich die Eigenschaften der erfindungsgemaBen Basisfarben von denen der 
Vergleichsbeispiele. Ferner unterschieden sich auch die Eigenschaften der unter Verwendung dieser gelagerten 
Komponenten hergestellten erfindungsgemaBen Beschichtungszusammensetzungen von denen der zum Ver- 
65 gleich hergestellten Beschichtungszusammensetzungen. 

Bei der Priifung der Komponenten sind diese Unterschiede zum Beispiel in Tabelle 8 fur A2-2 und A5-2 
dargestellt. Wahrend A2-2 nach 3 Monaten bei 40° C zur Frischabprufung keine signifikante Farbortabweichung 
zeigt, ist diese bei A5-2 deutlich erkennbar. 
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Bei den mit A2-2 hergestellten Basisbeschichtungszusammensetzungen (Beispiel 10 in Tabelle 7, Zusammen- 
setzung 10) traten nach Lagerung keine signifikanten Farbtonverschiebungen auf, wahrend bei den mit A5-2 
hergestellten Vergleichsbeispielen (Beispiel in Tabelle 7 V5) signifikante Unterschiede auftraten. In diesem Fall 
ist also die Basisfarbe A5-2 fur die Verwendung in einem Mischsystem auf Grund schlechter Lagerbestandigkeit 
ungeeignet, wahrend A2-2 und A 1-2 geeignet sind. 

Die Basisfarben A6-1 und A7-1 bildeten nach der Herstellung oder spater nach erneutem Aufruhren innerhalb 
von 1 —2 Stunden einen starken Bodensatz. Daher sind diese Basisfarben fiir die Verwendung in einer Mischma- 
schine ungeeignet. 

Die Basisfarbe A8-1 (vergleichbar A5-1, jedoch mit entionisiertem Wasser gelagert) zeigte nach 2-3 Tagen bei 
30°C starke Wasserstoffentwickiung (Gasung). Die Verwendung dieser Basisfarbe in einer Mischmaschine 
scheidet daher aus Sicherheitsgriinden aus. 

AuBerdem veranderte sich bei den Uberzugsmitteln der Vergleichsbeispiele nach sechsmonatiger Lagerung 
auch das Trocknungsverhalten (Abdunstverhalten). So zeigten die Uberzugsmittel der Vergleichsbeispiele Vt 
bis V8 nach Lagerung eine deutlich langsamere Trocknung als die frisch hergestellten Uberzugsmittel VI bis V8. 
Dagegen zeigten die Uberzugsmittel der Beispiele 1 bis 30 vor und nach Lagerung das gleiche Trocknungsver- 
halten. Die Uberzugsmittel der Beispiele 1 bis 30 und der Vergleichsbeispiele VI bis V8 zeigen im Frischzustand 
in etwa die gleiche Trocknungsgeschwindigkeit, wahrend nach sechsmonatiger Lagerung die Uberzugsmittel VI 
bis V8 wesentlich langsamer trocknen als die Uberzugsmittel 1 bis 30. 

Tabelle 7 

Farbtonbestimmung(D 10°-Werte) am Beispiel der Basisbeschichtungszusammensetzung des Beispiels 10 und 
des Vergleichsbeispiels 5 (beide blau-metallic) frisch und nach Lagerung der Komponenten 



Beispiel 


< 


Frischabprufung 




3 Mon./40°C 




Farbtonabweichung nach Lagerung 








L 


a 


b 


L 


3 


b 


DL 


Da 


Db 


DC 


DH 


10 


25° 


92,6 


-7,4 


-19,0 


90,7 


-7,1 


-19,1 


-1,9 


0,3 


-oj 


0,0 


0,3 




45° 


55,1 


-3,6 


-15,0 


53,8 


-3,3 


-14,8 


-1,3 


0,3 


-0,2 


-0,2 


0,3 




70° 


33,4 


-1,0 


-12,9 


33,0 


-0,9 


-13,1 


-0,4 


0,1 


-0,2 


0,2 


0,1 


V5 


25° 


91,4 


-7,5 


-20,3 


92,1 


-4,9 


-15,1 


0,7 


2,6 


4,8 


-5,4 


0,9 




45° 


54,0 


-3,6 


-15,8 


55,1 


"2,0 


-12,8 


1,1 


1,6 


3,0 


~3,3 


1,0 




70° 


32,6 


-0,7 


-13,4 


33,9 


-0,4 


-11,5 


1,3 


0,4 


1,9 


"1,9 


0,3 



Farbtonabweichung bei Frischabprufung 
B10/V5 



< 


DL 


Da 


Db 


DC 


DH 


25° 


-1.2 


-0,2 


-1,3 


1,3 


0,3 


45° 


-1,1 


0,0 


-0,8 


0,8 


0,2 


70° 


"0,8 


0,2 


-0,5 


0,5 


0,3 
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Tabelle 8 

Farbtonbestimmung mit dem MeBgerat DC 38-90 der Fa. Zeiss am Beispiel der Komponente A2-2 und A5-2 

frisch und nach Lagerung der Komponenten 



Frischabpriifung 3 Mon /40°C Farbtonabweichung nach Lagerung 

La b L a b DL Da Db DC DH 

10 ■ 

A 2-2 24,7 2,5 -4,7 24,5 2,8 -4,8 -0,2 0,3 -0,1 0,2 0,2 

A 5-2 25,3 4,2 -6,2 24,9 3,2 -5,9 -0,4 -1,0 0,3 -0,8 -0,7 

Farbtonabweichung bei 
Frischabpriifung 
zwischen A 2-2 und A 5-2 



20 DL Da Db DC DH 



0,7 1,7 -1,5 2,2 0,7 

25 

Beispiel 31 

Zunachst wird folgendermaBen eine Polyurethanharzlosung hergestellt: 
In einem geeigneten ReaktionsgefaB mit Riihrer, RuckfluBkiihler und ZulaufgefaB werden unter Schutzgas 

30 1061,9g Polyester mit einem mittleren Molekulargewicht Mn 1400 auf Basis einer handeisublichen ungesattigten 
Dimerfettsaure mit einer Jodzahl von 10 mg h/g, einem Monomerengehalt von maximal 0,1%, einem Trimerge- 
halt von maximal 2%, einer Saurezahl von 195 bis 200 mg KOH/g und einer Verseifungszahl von 197 bis 202 mg 
KOH/g (Prinol 1009, Handelsprodukt der Firma Unichema International), Isophthalsaure und Hexandiol vorge- 
legt und nacheinander mit 14,3 g Neopentylglykol, 86,6 g Dimethylolpropionsaure, 437,2 g l,3-Bis(2-isocyanato- 

35 prop-2-yl)benzol (Handelsname TMXDI (METAR) der Firma American Cyanamid) und 351,2 g Methoxypropyl- 
acetat versetzt. 

Diese Mischung wird so lange bei 130°C gehalten, bis der Isocyanatgehalt auf 1,07% abgesunken ist. Anschlie- 
Bend werden dem Gemisch 41,8 g Trimethylolpropan zugegeben und so lange bei 130°C gehalten, bis kein NCO 
mehr nachweisbar ist oder bis eine Viskositat von 30dPas (bei einer Anldsung von 1:1 = Harzlosung/N-Met- 
40 hylpyrrolidon) erreicht ist. Dann werden 532,8 g Butylglykol zugegeben und 30 min bei 130°C gehalten. An- 
schlieBend werden dem Reaktionsgemisch 43,2 g Dimethylethanolamin zugegeben und die Harzlosung abge- 
kiihlt. Der Feststoffgehalt der resultierenden Harzlosung betragt 64%. 

AuBerdem wird folgendermaBen eine Aluminium enthaltende Basisfarbe hergestellt. 

17 Teile einer gemaB DE-OS 36 36 183 chromatierten Aluminiumbronze (Aluminiumgehalt 65% in Benzin/ 
45 Solventnaphtha/Butylglykol, durchschnittlicher Teilchendurchmesser 15 u.m) werden in eine Mischung aus 72 
Teilen der obenbeschriebenen 64%igen, neutralisierten Polyurethanharzlosung und 11 Teilen sek.-Butanol 
eingeruhrt. Die Mischung wird weitere 30 Minuten mit einem Schnellnihrer bei 1000 U/min geruhrt 

Weiterhin wird folgendermaBen eine bindemittelfreie Mischung B hergestellt: 
Zu 39 Teilen einer vorgequollenen waBrigen Paste, enthaltende 3 Gew.-% eines anorganischen Natrium-Ma- 
50 gnesium-Schichtsilikat-Verdickungsmittels und 3 Gew.-% Polypropylenglykol mit einem zahlenmittleren Mole- 
kulargewicht von 900, wobei die Prozente auf das Gesamtgewicht der Paste bezogen sind, werden 57,5 Teile 
entionisiertes Wasser und 3,5 Teile einer 3%igen Losung eines handeisublichen Polyurethanverdickers,gel6st in 
Wasser, zugesetzt. 

Es wurde eine waBrige Basisbeschichtungszusammensetzung 31 hergestellt, indem 25 Teile der obenbeschrie- 
55 benen Aluminium enthaltenden Basisfarbe A direkt nach ihrer Herstellung in 75 Teile der obenbeschriebenen 
Mischung B eingeruhrt wurden. AnschlieBend wurde die Viskositat durch Zugabe von entionisiertem Wasser auf 
eine Auslaufzeit von 20 s im DIN-4-Becher (bei 20° C) eingestellt. 

In einer zweiten Versuchsreihe erfolgte das Zusammengeben der einzelnen Komponenten zur Prufung der 
Lagerstabilitat nach einer getrennten Lagerung der einzelnen Komponenten wahrend einer Zeit von 6 Monaten 
60 bei Raumtemperatur bzw. 3 Monaten bei 40° C. 

Die Applikation und Aushartung der Basisbeschichtungszusammensetzung 31 sowie die Prufung der resultie- 
renden Beschichtung erfolgte analog zu den Beispielen 1 bis 30. Die erhaltenen Prufergebnisse entsprechen 
denen der Beispiele 1 bis 30. 

65 Patentanspruche 

1. Mischsystem zur Herstellung von wasserverdiinnbaren Uberzugsmitteln mit genau festgelegter Tonung 
aus verschiedenen Basisfarben, dadurch gekennzeichnet, daB das Mischsystem 
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A) verschiedene Basisfarben A, die weniger als Gew.-% Wasser, mindestens ein farb- und/oder effekt- 
gebendes Pigment, organisches Losemittel, mindestens ein wasserverdunnbares oder wasserdisper- 
gierbares Bindemittel sowie ggf. Hilfs- und Zusatzstoffe enthalten, und 

B) mindestens eine wasserenthaltende, pigmentfreie Komponente B enthalt. 

2. Mischsystem nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die verschiedenen Basisfarben A wasserfrei 5 
sind. 

3. Mischsystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente B mindestens ein 
rheologiesteuerndes Additiv sowie ggf. mindestens ein wasserverdunnbares oder wasserdispergierbares 
Bindemittel und ggf. weitere Hilfs- und Zusatzstoffe enthalt. 

4. Mischsystem nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Basisfarben A als 10 
Bindemittel mindestens ein Polyurethanharz und/oder Aminoplastharz enthalten und/oder daB die Kompo- 
nente B als Bindemittel mindestens ein Polyurethanharz und/oder Aminoplastharz oder Polyacrylatharz 
enthalt 

5. Mischsystem nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die verschiedenen Basisfar- 
ben A jeweils 15 

Aa) 0,5 bis 70 Gew.- % mindestens eines farb- und/oder effektgebenden Pigments, 

Ab) 10 bis 80 Gew.-°/o mindestens eines wasserverdunnbaren oder wasserdispergierbaren Bindemittels 

und 

Ac) mindestens ein organisches Losemittel sowie ggf. Hilfs- und Zusatzstoffe 
enthalten, wobei die Summe der Gewichtsanteile der Komponenten Aa bis Ac jeweils 1 00 Gew.-% betragt. 20 

6. Mischsystem nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Mischsystem 

Al) mindestens eine Effektpigmente enthaltende Basisfarbe, 

A2) mindestens eine anorganische Farbpigmente enthaltende Basisfarbe und/oder 

A3) mindestens eine organische Farbpigmente enthaltende Basisfarbe enthalt. 

7. Mischsystem nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die verschiedenen Basisfar- 25 
ben A das gleiche Bindemittel oder bei Bindemittelmischungen die gleichen Bindemittel im gleichen Mi- 
schungsverhaltnis zueinander enthalten. 

8. Mischsystem nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die verschiedenen Basisfar- 
ben A das gleiche Verhaltnis von festem Bindemittel zu organischem Losungsmittel aufweisen und/oder 
daB das Verhaltnis von festem Bindemittel zu Losemittel im fertigen waBrigen Oberzugsmittel konstant ist. 30 

9. Verfahren zur Herstellung von wasserverdunnbaren Oberzugsmitteln mit genau festgelegter Tonung, bei 
dem verschiedene Basisfarben eines Mischsystems getrennt hergestellt und gelagert werden und erst kurz 
vor der Applikation des Uberzugsmittels gemischt werden, dadurch gekennzeichnet, daB ein Mischsystem 
nach einem der Anspruche 1 bis 8 eingesetzt wird und die wasserverdunnbaren Oberzugsmittel durch 
Mischen mindestens einer Basisfarbe A und mindestens einer Komponente B des Mischsystems hergestellt 35 
werden. 

10. Verwendung des Mischsystems nach einem der Anspruche 1 bis 9 zur Herstellung von Wasserbasislak- 
ken fur die Beschichtung von Automobilkarossen und/oder Kunststoffteilen. 

11. Verwendung des Mischsystems nach einem der Anspruche 1 bis 9 zur Herstellung von waBrigen 
Oberzugsmitteln fur die Reparaturlackierung. 40 



45 



50 



55 



60 



65 



19 



— Leerseite — 



